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UD Jati Mas merupakan perusahaan yang memproduksi keripik singkong dengan nama 
produk Ultra Mass yang berlokasi di Turen, Malang. Keripik singkong hasil produksi 
dipasarkan ke wilayah Malang, Surabaya, dan sekitarnya. Selain itu UD Jati Mas melakukan 
ekspor keripik singkong ke Singapura. Rencana kedepan, UD Jati Mas melakukan ekspor ke 
Korea sehingga UD Jati Mas berencana melakukan pembangunan pabrik baru untuk 
memenuhi kondisi tersebut. Permasalahan yang dimiliki yaitu terkait tata letak fasilitas yang 
terdapat pada pabrik lama. Kondisi pada pabrik lama terdapat stasiun kerja dengan jarak 
perpindahan berjauhan dari stasiun kerja penyortiran ke stasiun kerja pengemasan. 
Pembangunan pabrik baru dengan harapan permasalahan yang terjadi tidak terulang. Oleh 
karena itu, penelitian ini bertujuan untuk memberikan usulan alternatif tata letak fasilitas 
agar proses produksi pada UD Jati Mas dapat berjalan dengan baik. 
Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah Systematic Layout Planning (SLP). 
Metode SLP dapat mempertimbangkan hubungan kedekatan antar stasiun kerja sehingga 
meminimalisir aliran material. Perancangan tata letak berdasarkan hubungan kedekatan 
antar fasilitas yang digambarkan pada Activity Relationship Chart (ARC) dan Activity 
Relationship Diagram (ARD). Selanjutnya perancangan alternatif layout dilakukan dengan 
bantuan algoritma  Blocplan. Data yang digunakan untuk Blocplan didapatkan dari ARC 
yang sudah diolah sebelumnya. 
Hasil dari pengolahan dengan SLP dan Blocplan didapatkan 20 alternatif layout serta 
disajikan nilai Adjacency Score, R-score, dan Rel-dist Score dari setiap alternatif layout. 
Terdapat 4 layout yang memiliki nilai terbaik, terpilih layout 3 karena memiliki nilai yang 
sesuai dengan tiga parameter yaitu R-score 0.81, Adjacency Score 0.92 dan Rel-dist Score 
85. Perhitungan jarak perpindahan dengan metode rectilinear untuk layout existing sebesar 
148.1 m, sementara perhitungan jarak untuk layout usulan sebesar 73.9 m. 
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 UD Jati Mas is a company that produces cassava chips with product name Ultra 
Mass located in Turen, Malang. The products are marketed to Malang, Surabaya, and 
surrounding areas. UD Jati Mas exports cassava chips to Singapore and planned to reach 
Korea in the future. UD Jati Mas will build new factory to fulfill the demand. UD Jati Mas 
had facility layout problem on the current factory. The current factory had long distance 
between sorting work station and packaging work station. The new factory layout will be 
designed to solve this problem. Therefore, this study aims to provide an alternative facility 
layout proposal that will make the production process at UD Jati Mas has better line 
manufacturing. 
 The method used in this research is Systematic Layout Planning (SLP). The SLP 
method can consider the close relationship between work stations that could minimize 
material flow. The layout design is based on the close relationship between the facilities 
described in the Activity Relationship Chart (ARC) and Activity Relationship Diagram 
(ARD). Furthermore, design of the alternative layouts will be generated by the Blocplan 
algorithm. Blocplan will use the data that obtained from ARC which has been processed 
previously. 
 The results of SLP and Blocplan Method obtained 20 alternative layouts and 
presented the value of Adjacency Score, R-score, and Rel-dist Score of each alternative 
layout. There are 4 layouts that have the best value. The third layout design was chosen 
because it has a value that matches three parameters, that are R-score 0.81, Adjacency Score 
0.92 and Rel-dist Score 85. The calculation of the displacement distance using the rectilinear 
method for the existing layout is 148.1 m, while the distance calculation for the proposed 
layout is 73.9 m. 
 



































Pada bab ini menguraikan latar belakang yang menjadi dasar penelitian. Selanjutnya 
diikuti dengan identifikasi masalah, rumusan masalah, tujuan yang dicapai selama 
penelitian, batasan penelitian, asumsi, serta manfaat yang didapatkan dari hasil penelitian. 
 
1.1 Latar Belakang  
Dunia industri manufaktur yang berkembang dan terus mengalami kenaikan dari tahun 
ke tahun, sebanding dengan persaingan perusahaan yang tinggi. Hal ini menjadikan 
perusahaan untuk menentukan strategi-strategi yang tepat, guna menjaga dan produktivitas 
dari kompetisi dengan perusahaan lain. Salah satu strategi untuk menjaga dan 
meningkatkan produktivitas adalah dengan merencanakan tata letak fasilitas dari lantai 
produksi yang tepat, sehingga berjalan secara efektif dan efisien. 
 Perencanaan dan pengamatan tata letak merupakan suatu landasan utama dalam dunia 
industri, sebab dengan perencanaan dan pengaturan yang baik diharapkan efisiensi dan 
keberlangsungan hidup atau kesuksesan kerja suatu industri dapat terjaga. Tata letak 
fasilitas yang kurang terencana  dapat menjadikan sejumlah dampak masalah mulai 
menurunnya produksi dan pembiayaan perusahaan yang naik, sehingga dengan 
perencanaan tata letak proses produksi dapat  lebih menjadi teratur (Tompkins, 2003). 
UD Jati Mas merupakan perusahaan yang memproduksi keripik singkong dengan 
nama produk Ultra Mass yang bertempat di Turen, Malang. UD Jati Mas mengelola bahan 
baku singkong jenis ketan menjadi keripik singkong. Pemasaran keripik singkong 
dilakukan ke toko-toko di wilayah Malang, Surabaya, dan sekitarnya. Selain wilayah 
tersebut, pemasaran keripik singkong dilakukan ekspor ke salah satu industri makanan di 
Singapura. Produk yang dipasarkan ke toko-toko merupakan keripik singkong yang 
memiliki varian rasa. Keripik singkong yang diekspor ke Singapura tidak diberi varian rasa 
atau original. 
Berdasarkan keterangan pemilik UD Jati Mas, penjualan keripik singkong mengalami 
perkembangan pasar yang berencana melakukan ekspor ke Korea. Oleh karena itu, UD Jati 




Mas terdapat masalah tata letak fasilitas yang ada di pabrik lama, layout pabrik lama pada 
gambar 1.1. 
 
Gambar 1.1 Layout lama dan aliran proses UD Jati Mas 
Keterangan :   Aliran Proses: 
No Keterangan No Keterangan 
 1 Area Unloading Singkong 8 Pembumbuan 
2 Pengupasan 9 Pengemasan  
3 Pencucian 10 Penyimpanan  
4 Perajangan  11 Gudang Bahan Baku 
5 Penggorengan  
 
12 Area Istirahat 
 
6 Penirisan 13 Toilet  
7 Penyortiran 14 Tandon Air 
Dari gambar 1.1 ketahui kondisi tata letak fasilitas pabrik lama di UD Jati Mas masih 
belum mempertimbangkan aliran proses. Permasalahan terjadi pada stasiun kerja 
penyortiran (7) ke stasiun kerja pengemasan (9). Kondisi tersebut berjauhan dan tidak 
mempertimbangkan aliran proses. Pembangunan pabrik baru dengan harapan 
permasalahan yang telah terjadi tidak terulang. Saat ini belum ada perancangan pembuatan 
tata letak fasilitas untuk pembangunan pabrik yang baru. 
Dari permasalahan di atas perlu adanya perancangan tata letak fasilitas untuk pabrik 
baru. Permasalahan yang ada dapat diselesaikan dengan beberapa metode, antara lain 
Systematic Layout Planning (SLP), CORELAP, CRAFT, Blocplan, dan metode yang sama 
lain. CORELAP merubah data masukan kualitatif menjadi data kuantitatif sebagai data 
untuk menghasilkan tata letak (Heragu, 2008). Prinsip kerja metode CORELAP 
menggunakan hasil perhitungan Total Closeness Rating (TCR) dengan data masukan yang 
digunakan Activity Relationship Chart (ARC). 
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Metode CRAFT membuat tata letak dengan mempertimbangkan pertukaran 
departemen untuk tata letak yang baru dan dilakukan percobaan secara berulang, proses 
pertukaran dilakukan sampai rancangan pabrik yang terbaik dengan mempertimbangkan 
biaya perpindahan material (Wattimena, 2015). Metode CRAFT lebih cocok untuk 
perbaikan tata letak dengan menggunakan data masukan form to chart (Pratiwi, 2012).  
Penelitian ini metode yang digunakan adalah metode Systematic Layout Planning 
(SLP). Metode SLP dapat digunakan dengan cara analisis aktivitas kedekatan aktivitas-
aktivitas sehingga meminimalkan pendeknya aliran material. Metode SLP memungkinkan 
memberikan solusi tidak satu alternatif tata letak. Perancangan tata letak fasilitas 
berdasarkan hubungan aktivitas ARC dan ARD.  
Tahap perancangan alternatif  layout perlu diketahui dilaksanakan dengan bantuan 
algoritma Blocplan. Blocplan adalah program yang mengolah kumpulan data terkait 
rancangan tata letak fasilitas dengan kombinasi algoritma konstruktif dan algoritma 
perbaikan. Fokus utama dari Blocplan yaitu meminimalkan jarak serta memaksimalkan 
hubungan kedekatan. Data yang digunakan untuk pengolahan Blocplan didapatkan dari 
ARC yang sudah diolah sebelumnya. Berdasarkan latar belakang yang diuraikan, 
penelitian ini diharapkan  memberikan usulan perancangan tata letak fasilitas pabrik baru 
di UD Jati Mas. 
 
1.2 Identifikasi Masalah 
Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan, maka permasalahan yang ada adalah 
kondisi pabrik lama belum memperhatikan tata letak yang baik. oleh karena itu, pihak UD 
Jati Mas berencana melakukan pembangunan pabrik baru. Pembangunan untuk pabrik 
belum dilakukan perancangan tata letak fasilitas. 
 
1.3 Rumusan Masalah 
Permasalahan yang sudah dilakukan identifikasi, maka dibuatkan rumusan masalah 
untuk penelitian yaitu: 
1. Berapa alternatif tata letak fasilitas yang terbentuk dari metode Systematic Layout 
Planning dan Blocplan? 







1.4 Tujuan Penelitian 
Tujuan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut: 
1.  Untuk mendapatkan alternatif tata letak fasilitas dari metode Systematic Layout 
Planning dan Blocplan. 
2. Untuk mendapatkan layout terpilih yang memiliki jarak perpindahan terpendek dengan 
metode rectilinear. 
 
1.5 Batasan Penelitian 
Batasan penelitian ini adalah sebagai berikut: 
1. Luas tanah yang tersedia 1.120 m2. 
2. Tidak dilakukan perhitungan biaya selama proses melakukan perancangan tata letak. 
 
1.6 Asumsi Penelitian 
Asumsi yang digunakan dalam penelitian ini adalah: 
1. Tidak terjadi perubahan urutan proses produksi untuk perancangan pabrik baru. 
2. Jumlah mesin yang digunakan sama dengan pabrik yang lama. 
 
1.7 Manfaat Penelitian 
Hasil penelitian sekiranya memberikan mafaat, antar lain: 
1. Usulan alternatif tata letak dapat digunakan untuk meningkatkan efisiensi dan 
produktivitas perusahaan. 









Bab ini berisi tentang penelitian sebelumnya, teori-teori yang digunakan sebagai 
pendukung pada penelitian ini. Berikut adalah tinjauan pustaka yang digunakan. 
 
2.1 Penelitian Terdahulu 
Penelitian terdahulu merupakan penelitian yang dilakukan oleh peneliti sebelumnya, 
penelitian tersebut dijadikan untuk referensi penelitian ini. Berikut adalah referensi yang 
menjadi tolak ukur atau patokan selama melakukan penelitian ini: 
1. Dewi (2014), melakukan penelitian tata letak fasilitas untuk pengembangan produk 
baru susu bubuk di KUD Batu. Perancangan tata letak menggunakan metode Blocplan 
menghasilkan lima usulan alternatif. Setiap alternatif tata letak fasilitas memiliki nilai 
Adjacency Score, R-Score, dan Rel-dist Score yang dijadikan sebagai kriteria 
pemilihan alternatif tata letak menggunakan metode Analytic Hierarchy Process 
(AHP). Nilai relative score untuk setiap alternatif tata letak yaitu 0.295, 0.235, 0.200, 
0.125, dan 0.145. Sehingga alternatif layout satu dipilih sebagai alternatif tata letak 
fasilitas karena memiliki relative score terbesar. Total jarak material handling secara 
rectilinear untuk tata letak yang diusulkan sebesar 66.225 m. 
2. Rangkayo (2018), melakukan penelitian perancangan ulang tata letak lini assembly 
produk kursi TYY231 di PT. Rimba Kencana. Permasalahan yang terjadi yaitu proses 
backward dan sempitnya lebar aisle. Perancangan ulang tata letak dilakukan dengan 
metode SLP. Perancangan ulang dilakukan berdasarkan hubungan kedekatan antar 
fasilitas yang didefinisikan oleh ARC dan pertimbangan modifikasi serta batasan 
praktis yang telah ditentukan. Hasil penelitian tata letak terpilih memiliki jarak 
perpindahan sebesar 1.688,06 meter, sedangkan tata letak awal sebesar 2.044,20  
meter. 
3. Rohmawati (2018), melakukan penelitian perbaikan tata letak fasilitas pada PT. 
Maxzer Solusi Steril. Tujuan penelitian memberikan usulan layout dengan momen 
jarak terpendek dan backward pada proses produksi dengan metode SLP.  Perhitungan 
momen jarak dengan from to chart. Hasil penelitian total jarak perpindahan existing 
layout sebesar 1893,9 m dengan jarak forward 1283,1 m dan jarak backward 520,8 m. 
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Layout terpilih total jarak perpindahan 1754,9 m dengan jarak forward 1381,8 m dan 
jarak backward 373,1 m. 
4. Amaliani (2018), melakukan penelitian perancangan ulang tata letak fasilitas dengan 
tujuan tata letak usulan memiliki ongkos pembawa bahan rendah dengan metode 
Blocplan. Hasil penelitian jarak material handling layout awal 34,6 meter dengan 
biaya Rp. 14.526.792 per bulan. Usulan layout terjadi jarak material handling 26,6 m 
dengan biaya Rp. 12.233.088 perbulan. 
5. Hidayat (2018),penelitian melakukan perancangan ulang tata letak di lini produksi 
Teja Jaya dengan metode SLP dan Graph-based Method. Hasil penelitian didapatkan 
layout terpilih menghasilkan penurunan sebesar 45,7%, dari semula 7632233,15 meter 
per tahun menjadi 413902,7 meter per tahun. 
6. Ardyan (2019), melakukan penelitian perancangan ulang tata letak pada AMDK ASA 
yang pakai metode SLP dan Blocplan. Ruang filling memiliki jarak berjauhan dengan 
gudang penyimpanan bahan baku dan gudang produk jadi dengan jarak perpindahan 
100 m. Hasil penelitian total jarak perpindahan layout existing sebesar 1350,1 m. 
Alternatif layout 14 dipilih dengan nilai Adjacency Score 1, R-Score 0.82, dan Rel—
dist Score 307. Jarak perpindahan layout usulan 566,3 m. 
Berikut merupakan tabel perbandingan penelitian terdahulu yang digunakan, disajikan 
pada Tabel 2.1. 
Tabel 2.1 
Perbandingan Penelitian Terdahulu dan Penelitian ini 
Peneliti Objek Metode Hasil Penelitian 
Dewi  
(2014) 






Perancangan tata letak fasilitas menghasilkan lima 
usulan alternatif layout. Nilai relative score untuk 
setiap alternatif tata letak fasilitas yaitu 0.295, 0.235, 
0.200, 0.125, dan 0.145. Alternatif layout satu dipilih 
karena memiliki relative score terbesar. Total jarak 
material handling secara rectilinear untuk tata letak 













Alternatif tata letak terpilih memiliki total jarak 
perpindahaan material 1.688,06 meter. Tata letak awal 
perusahaan memiliki total perpindahan material 
2.044,20 meter. Pada penelitian ini diketahui terjadi 








Hasil penelitian ini menunjukkan layout exsiting 
memiliki momen jarak keseluruhan 6874, momen 
jarak forward 4634 atau 67%, dan momen jarak 
backward  2240 atau 33%. Jarak perpindahan total 
pada layout exsiting 1803,9 meter. Tiga alternatif 
layout masing-masing memiliki jumlah backward 
sebesar 1456, 1330, dan 1176. Layout 3 dipilih karena 
memiliki jumlah backward paling kecil yaitu 1176 





Peneliti Objek Metode Hasil Penelitian 






Blocplan Hasil pengolahan dihasilkan 20 alternatif layout, 
layout yang terpilih sebagai layout usulan merupakan 
layout dengan nilai R-Score tertinggi yaitu layout 7 
dengan nilai R-Score sebesar 0,97. Layout awal total 
jarak material handling yang dihasilkan sebesar 34,6 
meter dengan ongkos material handling Rp. 
14.526.792 per bulan. Layout usulan dihasilkan jarak 
material handling sebesar 26,6 meter dengan ongkos 
material handling sebesar Rp. 12.233.088. Layout 
usulan mampu memangkas ongkos material handling 
sebesar Rp. 2.293.704. Menunjukkan presentase 
penghematan ongkos material handling sebesar 15,8 
% per bulan. 
Hidayat 
(2018) 







Didapatkan 3 alternatif layout usulan, alternatif layout 
1 menghasilkan total momen jarak perpindahanan 
sebesar 429619,6 m/tahun. Alternatif layout usulan 2 
dan 3 menghasilkan total momen jarak perpindahan 
461491,4 m/tahun dan 413902,7 m/tahun. Layout 
usulan 3 mampu menghasilkan penurunan terbesar 
yaitu 45,7 % dari yang semula 762233,15 m/tahun 





Blocplan Total jarak perpindahan material dari layout existing 
sebesar 2684,4 m. Proses perancangan alternatif tata 
letak menghasilkan 20 alternatif layout dan didapatkan 
4 layout dengan nilai terbaik. Dipilih layout yang 
paling sesuai yaitu alternatif 14 dengan Adjacency 
Score 1, R-Score 0.82, dan Rel-dist Score 307. 
Gudang bahan baku diatur sesuai dengan aliran 
material tiap bahan baku agar mempermudah 
perpindahan material. Perhitungan jarak rectiliniear 
dapat disimpulkan bahwa layout usulan lebih optimal 
dibanding layout existing berdasarkan jarak 
perpindahann material dengan selisih 1350-566,3 = 
783,8 m. 







Hasil penelitian perancangan tata letak menghasilkan 
layout 4 terbaik sesuai kriteria. Terpilih layout 3 
dengan R-score 0.81, Adjacency Score 0.92 dan Rel-
dist Score 85. Jarak perpindahan dengan rectilinier 
layout usulan 73,9 m. 
 
2.2 Tata Letak Fasilitas 
Tujuan utama dari perencanaan dan pengaturan tata letak pabrik adalah mengatur area 
kerja dan segala bentuk aktivitas produksi yang paling ekonomis untuk operasi produksi, 
aman, dan nyaman sehingga menaikkan moral kerja dan performance dari operator. Lebih 
spesifik lagi, perencanaan dan pengaturan tata letak yang baik memberikan keuntungan 




2.3 Tujuan Tata Letak Fasilitas 
Tujuan perancangan tata letak fasilitas, yaitu untuk memenuhi kapasitas produksi dan 
kebutuhan kualitas dengan cara paling ekonomis melalui pengaturan dan koordinasi yang 
efektif dari fasilitas fisik (Purnomo, 2004), antara lain: 
1. Menaikkan output produksi 
Tata letak yang baik memberikan output yang lebih besar dengan biaya yang sama 
atau lebih sedikit, man hours yang lebih sedikit, dan mengurangi jam kerja mesin 
(machine hours). 
2. Meminimalkan waktu tunggu 
Mengatur keseimbangan antara waktu operasi produksi dan beban dari departemen 
atau mesin adalah bagian kerja dari mereka yang bertanggung jawab terhadap desain 
tata letak pabrik, sehingga dapat mengurangi waktu tunggu yang berlebihan. 
3. Memperpendek perpindahan material 
Permasalahan perpindahan bahan atau barang selama proses pengerjaan produksi 
menjadi hal faktor utama. Rancangan tata letak perlu mempertimbangkan faktor ini 
agar aliran minimum dan hasil maksimal. 
4. Memaksimalkan area produksi 
Dilakukan dengan memanfaatkan area yang ada supaya dari hasil rancangan tata letak 
tidak sia-sia dan bisa diterapkan. 
5. Meminimalkan inventory in process 
Secara dasar sistem produksi adalah memindahkan material dari stasiun kerja satu ke 
stasiun kerja yang lain atau berikutnya secara cepat agar tidak terjadi bertumpuknya 
bahan setengah jadi berlebih. 
6. Menghindari resiko kesehatan dan keselamatan kerja 
Untuk mendukung tujuan produksi ini diperlukan perhatian atas hal-hal seperti 
penerangan, pergantian sirkulasi udara, keselamatan pegawai, pembuangan limbah, 
kotoran debu, dan sebagainya. 
 
2.4 Prinsip-Prinsip Perancangan Tata Letak Fasilitas 
Plant layout atau tata letak fasilitas (facilities layout) bertujuan memperoleh hubungan 
paling efektif dan ekonomis antara manusia, peralatan, dan aliran material. Pengaturan 
tersebut memanfaatkan luas area untuk penempatan mesin atau fasilitas penunjang 
produksi, kelancaran perpindahan material, penyimpanan material baik yang bersifat 





keuntungan-keuntungan yang didapat dari tata letak yang terencana dengan baik, maka 
dapat simpulkan enam tujuan dasar pabrik (Wignjosoebroto, 2003), yaitu: 
1. Integrasi secara menyeluruh dari semua faktor yang mempengaruhi proses produksi. 
2. Perpindahan jarak yang minimal. 
3. Aliran kerja yang berlangsung secara normal melalui pabrik. 
4. Semua area yang ada dimanfaatkan secara efektif dan efisien. 
5. Kepuasan kerja dan rasa aman dari pekerja terpelihara. 
6. Pengaturan tata letak harus cukup fleksibel. 
 
2.5 Persyaratan Kesehatan Lingkungan Kerja Industri 
Persyaratan kesehatan untuk lingkungan berlatar belakang berdasarkan keputusan 
Menteri Kesehatan Republik Indonesia nomor 1405/MENKES/SK/XI/2002. Tujuan dari 
itu adalah guna mencegah dampak atau efek gejala gangguan kesehatan dan pencemaran 
lingkungan yang dapat mempengaruhi kondisi pekerja. Berikut merupakan penjelasan dari 
persyaratan kesehatan lingkungan kerja sektor industri yaitu: 
1. Air Bersih 
Air bersih adalah air yang digunakan untuk keperluan sehari-hari dan kualitasnya 
memenuhi syarat kesehatan air bersih sesuai dengan peraturan perundang-undangan 
yang berlaku dan dilengkapi alat pengolahan air bersih sesuai kebutuhan. Sumber air 
bersih dan sarana proses distribusinya harus bebas dari pencemaran fisika, kimia, dan 
bakteriologis. Ketersediaan air bersih untuk kebutuhan karyawan dengan kapasitas 
maksimal 60 liter/orang/hari. 
2. Limbah 
Limbah merupakan sisa atau buangan suatu usaha dari kegiatan manusia yang tidak 
bermanfaat atau tidak memiliki nilai ekonomi.  
a. Limbah Padat 
Limbah padat adalah semua buangan yang berbentuk padat meliputi buangan atau 
sampah yang dari kegiatan industri. Pengumpulan, pengangkutan, dan 
pemusnahan limbah padat domestik menyesuaikan ketentuan peraturan 
perundang-undangan. 
b. Limbah Cair 
Limbah cair adalah semua buangan yang berbentuk cair termasuk tinja. Saluran 
limbah cair harus kedap air atau tertutup, limbah cair dapat mengalir dengan 
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lancar dan tidak menimbulkan bau. Semua limbah cair harus dilakukan 
pengolahan fisik, kimia, atau biologis sesuai kebutuhan. 
3. Ruang dan Bangunan 
a. Bangunan harus kokoh, terpelihara, bersih, dan tidak memungkinkan terjadinya 
gangguan kesehatan dan kecelakaan. 
b. Lantai dari bahan yang kuat, kedap air, permukaan rata, tidak licin, dan pertemuan 
antara dinding dengan lantai berbentuk conus. 
c. Dinding harus rata, bersih, berwarna terang, dan permukaan dinding yang selalu 
terkena percikan air terbuat dari bahan yang kedap air. 
d. Langit-langit atau atap harus kuat, bersih, berwarna terang, dan ketinggian 
minimal 3 meter dari lantai. 
4. Toilet 
Toilet merupakan sarana sanitasi di industri yang meliputi, water closet, dan wastafel 
yang disediakan atau digunakan oleh karyawan selama jam kerja. Toilet yang 
digunakan oleh pekerja wanita terpisah dengan toilet pekerja pria. Setiap industri 
wajib memiliki toilet dengan jumlah wastafel, jamban, dan peturasan, sesuai ketentuan 
Tabel 2.2 untuk pekerja pria dan Tabel 2.3 untuk pekerja wanita. 
Tabel 2.2  













1 s/d 25 1 1 2 2 
2 26 s/d 50 2 2 3 3 
3 51 s/d 100 3 3 5 5 
 
Setiap penambahan 40-100 pekerja harus ditambah satu kamar mandi, satu jamban, 
dan satu peurasan 
Tabel 2.3 
Jumlah Toilet Pekerja Wanita 
No Jumlah Pekerja Jumlah Kamar Mandi Jumlah Jamban Jumlah Wastafel 
1 s/d 20 1 1 2 
2 21 s/d 40 2 2 3 
3 41 s/d 70 3 3 5 
 
Setiap penambahan 40-100 pekerja harus ditambah satu kamar mandi, satu jamban, 
dan satu peurasan 
 
2.6 Sistem Material Handling 
Sistem material handling merupakan faktor dasar proses kegiatan produksi karena 
suatu material dari titik satu ke titik yang lain. Material handling didefinisikan sebagai 





tempat, serta rencana penggunaan metode (Purnomo, 2004). Secara menyeluruh, ada 
penyebutan bisa sering dijumpai pembahasan material handling  yaitu unit load. Unit load 
menunjukkan sejumlah packaged unit tertentu yang dapat membuat dalam box, pallets, dan 
lain-lain (Wignjosoebroto, 2003). Tujuan dari sistem material handling seperti menjaga 
kualitas produk atau memberikan perlindungan terhadap material dan meningkatkan 
produktivitas perpindahan sejumlah material pada satu kali waktu (Purnomo, 2004).  
 
2.7 Kebutuhan Aisle 
Aisle bisa dikatakan dengan maksud ruang kosong atau space yang ada diantara dua 
penyokong fasilitas atau lebih digunakan untuk dua hal yaitu komunikasi dan transportasi. 
Perhitungan mengetahui luas aisle yang tidak tepat dapat mempengaruhi perpindahan 
material atau fleksibilitas operator gerak di bagian produksi. Adanya aisle dapat 
dipergunakan untuk material handling, gerakan perpindahan personil, dan pembangunan 
limbah industri. Umumnya pabrik mempunyai sekurangnya satu jalan lintasan utama yang 
ditempatkan pada tengah bangunan dan mempunyai lebar sekitar 3-7 meter, tergantung 
pada kebutuhan luas bangunan (Wignjosoebroto, 2009). Rekomendasi lebar ailse disajikan 
Tabel 2.4. 
Tabel 2.4 
Rekomendasi lebar asile 
Tipe Aliran 




Orang dalam dua arah - 1,00 
Lintasan antar departemen dilewati orang dan 
gerobak (2 roda) satu arah dan tidak putar balik 
0,75 1,50 
Truk pengirim barang 1,50 2,00 
Lintasan satu arah dilewati forklift 1,50 2,25 
Lintasan dua arah dilewati forklift 3,00 4,50 
Lintasan dua arah dilewati truk besar - 5,00 
Sumber: Wignjosoebroto (2009) 
 
2.8 Tipe-Tipe Tata Letak 
Mengetahui kondisi tipe-tipe tata letak yang sesuai dapat menjadikan efisiensi proses 
manufacturing untuk penggunaan durasi waktu lama. Umumnya ada 4 tipe-tipe tata letak 
dijelaskan berikut: 
1. Process Layout 
Proses semua operasi dengan sifat yang sama dikelompokkan dalam departemen yang 
sama pada satu pabrik. Misalnya, semua mesin bubut dijadikan satu departemen dan 
mesin bor dijadikan satu departemen. Dengan kata lain material dipindahkan menuju 
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departemen-departemen sesuai dengan urutan proses yang dilakukan. Process layout 
dilakukan bila volume produksi kecil, dan terutama untuk jenis produk yang tidak 
standar, berdasarkan order atau sering disebut job shop (Setijasa, 2012) 
2. Product Layout 
Product layout didefinisikan sebagai metode atau cara pengaturan dan penempatan 
semua fasilitas produksi yang diperlukan ke dalam suatu departemen tertentu atau 
khusus. Suatu produk dapat dibuat sampai selesai didalam departemen tersebut. Bahan 
baku dipindahkan dari stasiun kerja lainnya. Dalam product layout, mesin-mesin atau 
alat bantu disusun urutan proses dari suatu produk. Product layout digunakan bila 
volume produksi cukup tinggi dan variasi produk tidak banyak, sesuai untuk produksi 
yang berkelanjutan (Purnomo, 2004).  
3. Fixed Position Layout 
Untuk tipe layout ini tidaklah begitu penting untuk proses manufacturing sekarang 
dibandingkan dengan tipe yang telah dijelaskan sebelumnya. Tipe tata letak ini 
material atau komponen produk yang utama akan tetap di posisi atau lokasi, 
sedangkan fasilitas produksi tools, mesin, manusia, dan komponen kecil lain yang 
akan bergerak menuju lokasi material atau komponen utama (Wignjosoebroto, 2009). 
4. Group-Technology Layout 
Tipe tata letak jenis ini didasarkan pada pengelompokkan produk atau komponen yang 
akan dibuat. Pengelompokkan berdasar langkah pemrosesan, bentuk, peralatan yang 
dipakai atau mesin, pengelompokkan tidak berdasar kesamaan jenis produk akhir 
seperti product layout (Wignjosoebroto, 2009). 
 
2.9 Aliran Bahan 
Masalah aliran muncul adanya kebutuhan untuk memindahkan bahan, komponen, 
orang dari permulaan proses sampai pada akhir proses untuk mencapai lintasan yang paling 
efisien karena dapat mnegurangi biaya aliran (Purnomo, 2004). Dalam lingkungan aliran 
bahan, pertimbangan kritis yang perlu diperhatikan adalah pola umum aliran bahan. Pola 
umum aliran bahan dapat dipandang dari beberapa perspektif, yaitu aliran bahan pada 
stasiun kerja mandiri, aliran bahan pada departemen, dan aliran bahan antar departemen 
(Hadiguna, 2008). Jika ditinjau dari awal proses sampai akhirnya, maka proses aliran 
bahan dapat diklasifikasikan menjadi tiga tahapan yaitu (Wignjosoebroto, 2009): 






2. Gerakan perpindahan dari material/part di dalam dan disekitar pabrik selama proses 
produksi berlangsung. 
3. Gerakan perpindahan yang meliputi aktivitas distribusi dari pada produk jadi (ouput) 
yang dihasilkan menuju ke lokasi pemesanan atau konsumen. 
 
2.10 Pola Aliran Material 
Pola aliran material pada umumnya akan dapat dibedakan dalam 2 tipe yaitu pola 
aliran bahan untuk proses produksi dan pola aliran bahan yang diperlukan untuk proses 
perakitan. Lebih jelasnya akan di uraikan berikut: 
1. Straight Line 
Digunakan jika jarak yang antara dua titik singkat serta pendek, kegiatan produksi 
sangat berjalan sederhana, dan bahan berpindah memiliki dampak kecil dikarenakan 
jarak antar mesin pendek. 
 
Gambar 2.1 Pola Aliran Straight line 
Sumber: Wignjosoebroto (2009) 
 
2. Zig-zag 
Digunakan jika lintasan lebih panjang dari ruangan yang digunakan dan karena akan 
dibelokkan untuk menambah lintasan aliran yang lebih panjang dari keterbatasan area. 
 
Gambar 2.2 Pola aliran zig-zag 
Sumber: Wignjosoebroto (2009) 
 
3. U-shaped 
Dipakai bagaimana jika untuk mengakhiri dan mulai proses produksi di sama tempat. 




Gambar 2.3 Pola Aliran U-shaped 
Sumber: Wignjosoebroto (2009) 
 
4. Circular 
Pola aliran ini kurang lebih mirip pola aliran U-shaped, hasil produk diharapkan 
kembali ke titik awal aliran. 
 
Gambar 2.4 Pola Aliran Circular 
Sumber: Wignjosoebroto (2009) 
 
5. Odd-Angle 
Pola aliran yang tidak beraturan dan posisi mesin acak, kondisi ini sangat sering 
dijumpai bilamana tujuannya untuk memperoleh garis aliran yang produk diantara 
suatu kelompok kerja dari area yang saling berkaitan. 
 
Gambar 2.5 Pola Aliran Odd-Angle 
Sumber: Wignjosoebroto (2009) 
 
2.11 Peta Kerja 
Peta kerja berguna ketika proses perancangan pembuatan tata letak dari fase analisis 
sampai akhir fase operasi diperjelas dengan peta proses yang digambarkan. Didalam 





dengan alat ini. Simbol yang digunakan diperoleh dari America Society of  Mechanical 
Engineers (ASME) sebagai berikut Tabel 2.5. 
Tabel 2.5  
Simbol Peta Kerja 
Simbol Keterangan 
 Operasi 
Suatu kegiatan operasi apabila benda benda kerja mengalami perubahan fisik maupun 
kimiawi. Lambang ini juga bisa digunakan sebagai administrasi misalnya aktivitas 
perencanaan dan perhitungan. 
 Inspeksi  
Suatu kegiatan pemeriksaan baik segi kualitas maupun kuantitas. Lambang ini 
digunakan dengan perbandingan tertentu dengan suatu standar. 
 Transportasi 
Kegiatan ini untuk memindahkan barang dari suatu tempat ke tempat lainnya.  
 Storage  
Proses penyimpanan terjadi apabila benda disimpan dalam jangka waktu yang cukup 
lama. 
 Delay  
Proses delay atau menunggu. 
Sumber: Purnomo (2004) 
 
2.11.1 Operation Process Chart 
Operation Process Chart (OPC) kumpulan simbol-simbol yang menerangkan suatu 
proses dari yang sering disebut dengan peta kerja. Simbol pada OPC ini sering digunakan 
untuk operasi kegiatan dimana komponen atau material mengalami perubahan atau 
penggabungan yang diserta dengan waktu operasi, alat, mesin yang digunakan, scrap dan 
penomoran operasi. 
 
2.11.2 Flow Diagram 
Flow diagram merupakan bentuk grafis dari semua urutan proses yang digambarkan di 
atas tata letak yang di lakukan penelitian. Diagram alir menunjukkan aktivitas yang terjadi 
dalam peta aliran proses. Flow diagram data digunakan untuk rancangan kasar tata letak, 
adapun kegunaan peta aliran proses adalah (Purnomo, 2004). 
1. Diagram alir memperjelas peta aliran proses dengan menunjukkan pola aliran yang 
sesuai dengan aliran proses. 
2. Membantu dalam proses perbaikan tata letak tempat kerja, dengan cara memindahkan 






2.12 Activity Realtionship Diagram 
Metode ini menghubungkan aktivitas secara berpasangan, sehingga aktivitas dapat 
diketahui tingkat hubungan kedekatan. Setiap kegiatan tersebut saling berintegrasi antar 
satu dengan yang lainnya dan paling penting diketahui bahwa setiap kegiatan tersebut 
membutuhkan space untuk melaksanakan aktivitas atau kegiatan produksi, administrasi, 
assembly, penyimpanan dan sebagainya. Derajat hubungan disimbolkan pada di Tabel 2.6. 
Tabel 2.6 
Derajat Hubungan Aktivitas 
Derajat Hubungan Deskripsi Kode Garis Kode Warna 
A Mutlak 4 Merah 
E Sangat penting 3 Orange 
I Penting 2 Hijau 
O Cukup 1 Biru 
U Tidak penting Tidak ada kode garis Tidak ada kode warna 
X Tidak dihendaki Bergelombang Coklat 
Sumber: Wignjosoebroto (2003) 
 
2.13 Systematic Layout Planning 
Systematic Layout Planning (SLP) bisa menghasilkan tata letak yang baik apabila 
proses rancangan berjalan dengan benar. Hasil rancangan tata letak dengan SLP proses 
pengembalian ongkos yang dikeluarkan dapat menjadi lebih sesuai rencana (Sutari, 2014). 
Lima elemen dasar yang perlu di SLP yaitu: 
1. Produk (Product/P) 
Penjelasan terkait produk yang perlu dijelaskan yaitu detail produk per satuan dari 
hasil perusahaan itu sendiri. Penjelasannya meliputi berat, harga, dan pemasaran atau 
distribusi produk. 
2. Kuantitas (Quantity/Q) 
Kuantitas yang diperlukan terkait volume produk yang diproduksi serta jumlah 
permintaan dari pembeli. 
3. Proses (Routing/R) 
Proses menjelaskan runut awal produk dibuat sampai produk disimpan dan dilakukan 
pendistribusian. 
4. Sistem Pendukung (Supporting System/S) 
Support system alat aliran material yang digunakan atau membantu produksi produk. 







5. Waktu (Time/T) 
Waktu disini menunjukkan rencana produksi produk atau ketersediaan waktu 
perusahaan serta jam kerja karyawan. 
Langkah-langkah perancangan tata letak fasilitas telah didefinisikan mengikuti aturan 
kegiatan dengan pendekatan SLP (Tompkins, 1996), prosedur SLP ditampilkan pada 
gambar 2.6. 
Input data and analysis
1. Flow of material 2. Activity Relationship
3. Relationship Diagram
4. Space Requirements 5. Space Avalible





9. Develop Layout Alternative
10. Evaluation
 
Gambar 2.6 Systematic Layout Planning 
Sumber: Tompkins (2010) 
 
Langkah langkah proses perancangan tata letak dapat kelompokan dalam tiga tahapan 
yaitu tahap analisis, tahap penelitian, dan tahap proses seleksi. Kelompok tahap analisis 
meliputi analisis aliran material, analisis hubungan aktivitas, diagram hubungan aktivitas, 
analisis kebutuhan ruangan, dan ruangan atau lahan yang tersedia. Sedangkan kelompok 
tahap penelitian meliputi perencanaan diagram hubungan ruangan sampai pembuatan 
alternatif tata letak. Untuk tahap seleksi, dilakukan dengan jalan evaluasi alternatif tata 
letak yang telah dirancang. Langkah-langkah perencanaan SLP akan dijelaskan secara 




1. Data dan Aktivitas 
Awal  mula perancangan tata letak dimulai dengan pengumpulan data. Terdapat tiga 
sumber data perancangan tata letak yaitu: 
a. Data produk 
Data yang diperlukan terkait akan digambarkan bill of material secara detail. 
b. Data proses 
Data menjelaskan dari proses tahapan pembuatan komponen, penggunaan 
peralatan, dan pemakaian mesin digambar peta proses. 
c. Data jadwal produksi 
Data ini penjelasan terkait tentang volume produksi dan data permintaan pembeli. 
2. Analisis Aliran 
Analisis aliran material merupakan analisa pengukuran kuantitatif dari setiap gerakan 
perpindahan material antar departemen atau aktivitas operasional. Pola aliran 
menggambarkan mulai dari penerimaan bahan baku sampai produk jadi. Terdapat 
alternatif aliran material yang bisa digunakan antara lain: 
a. Produksi singkat, pendek, dan sederhana dapat menggunakan pola aliran lurus. 
b. Kondisi bangunan tidak luas atau sempit serta penggunaan pola aliran lurus 
mengalokasi cukup banyak biaya, pola aliran L dapat digunakan. 
c. Tempat masuk dan keluarnya material di perusahaan hampir sama, pola aliran U 
dapat menjadi alternatif. 
d. Keluar dan masuknya material dipintu yang sama dapat menggunakan jenis tipe 
pola aliran O. Pengawasan keluar dan masuk barang menjadi lebih mudah. 
e. Apabila penggunaan pola aliran L disebabkan kondisi bangunan sempit. Pola 
aliran S dapat menjadi alternatif. 
3. Relationship Diagram 
Perancangan kondisi tata letak, analisis aktivitas kegiatan hubungan diperlukan untuk 
menentukan derajat kedekatan hubungan antara departemen yang dipandang dari dua 
aspek yaitu aspek kualitatif seperti penerapan kegiatan hubungan ARC dan aspek 
kuantitatif aliran bahan. Setelah pembuatan ARC dapat digunakan sebagai dasar 
pembuatan ARD. Berikut merupakan simbol-simbol hubungan aktivitas antara lain: 
A = aktivitas mutlak didekatkan 
E = aktivitas sangat penting didekatkan 
I = aktivitas penting didekatkan 





U = aktivitas tidak penting didekatkan 
X = aktivitas tidak diinginkan didekatkan 
4. Identifikasi Kebutuhan Luas 
Kebutuhan luas ruangan berdasar jumlah alat pendukung proses. Ditambah 
kelonggaran operator dan kebutuhan gang (aisle) yang akan digunakan.. 
5. Luas Area yang Tersedia 
Kondisi ini dilakukan untuk menyesuaikan antara hasil identifikasi kebutuhan luas  
terhadap ketersediaan lahan. 
6. Space Retaionship Diagram 
Pembuatan SRD dilakukan berdasar dari pertimbangan luas yang dibutuhkan dan luas 
yang tersedia.  
7. Batasan rancangan dan modifikasi perbaikan 
Menjadi pertimbangan hendak melakukan rancangan perubahan tata letak dengan 
batasan perancangan baru, seperti bentuk atau model bangunan, posisi penyangga, alat 
pembawa bahan, dan lintasan pembawa bahan. 
8. Perancangan dan Evaluasi 
Diagram aktivitas hubungan kedekatan ruangan menjadi pedoman konsep rancangan 
alternatif tata letak. Layout dengan rasio perbandingan yang ditentukan untuk 
menampilkan bangunan dengan batasan yang dimiliki. Selanjutnya, hasil rancangan 
tersebut dapat dianalisis untuk dilakukan evaluasi dalam tahap pemilihan. 
 
2.14 Algoritma Blocplan 
Algoritma Blocplan tergolong hybrid algorithm, merupakan hasil konstruksi dan 
pengembangan algoritma yang sudah ada. Algoritma ini merupakan perancangan tata letak 
Pabrik dikembangkan oleh Donaghey dan Pire di departemen Industrial Engineering, 
Houston University. Algoritma ini membuat dan mengevaluasi tipe-tipe tata letak dalam 
merespon data masukan. Blocplan dapat menggunakan data masukan kualitatif dan data 
kuantitatif untuk menyelesaikan masalah layout (Donaghey, 2008). Data kualitatif 
didapatkan dari hasil pengolahan aktivitas hubungan kedekatan ARC. Data kuantitatif 
diperoleh dalam berbentuk tingkatan aliran material, luas support system, dan luas yang 
tersedia. Perhitungan dilakukan dengan menghitung R-Score dari masing-masing layout 





2.15 Pengukuran Jarak 
Sistem yang dipergunakan untuk melakukan pengukuran jarak suatu lokasi terhadap 
lokasi lain yaitu: 
1. Jarak Euclidean 
Metode Euclidean pengukuran garis lurus yang terbentuk dari titik pusat fasilitas. 
Perhitungan dilakukan secara langsung dari masing-masing titik pusat atau dengan 
bantuan perhitungan garis sumbu untuk mendapatkan garis. Metode ini dapat 
diaplikasikan pada jenis material handling  seperti conveyor dan juga jaringan 
transportasi distribusi, formula perhitungan seperti berikut: 
𝑑𝑖𝑗 = ((𝑥𝑖 − 𝑥𝑗)2 + (𝑦𝑖 − 𝑦𝑗)²) ⁰˙⁵ 
Sumber: Heragu (2008) 
2. Squared Euclidean 
Metode Squared Euclidean mirip dengan Euclidean, tapi squared Euclidean 
merupakan pangkat dua dari hasil Euclidean. Metode ini digunakan untuk 
permasalahan jarak yang membutuhkan asumsi beban pada pergerakan sumbu. 
Formula jarak squared euclidean seperti berikut: 
𝑑𝑖𝑗 = ((𝑥𝑖 − 𝑥𝑗)
2
− (𝑦𝑖 − 𝑦𝑗)) ² 
Sumber: Heragu (2008) 
3. Rectilinier 
Metode pengolahan pengukuran jarak ini juga disebut sebagai Manhattan merupakan 
jarak yang diukur mengikuti jalur tegak lurus. Pengukuran ini sering digunakan karena 
mudah perhitungannya, mudah dimengerti, dan sesuai untuk banyak kasus (seperti 
jarak antar departemen, jarak antar kota, dan alat pemindah bahan yang bergerak tegak 
dan lurus. Rumus yang perhitungan: 
𝑑𝑖𝑗 = |𝑥𝑖 − 𝑥𝑗| + |𝑦𝑖 − 𝑦𝑗| 








Bab metode penelitian lebih baik dijelaskan secara detail terkait bagaimana terjadinya 
penelitian ini dilakukan seusai ketetapan tujuan penelitian yang di tentukan sejak awal 
supaya tercapai. 
 
3.1 Jenis Penelitian 
Menentukan jenis penelitian dapat menjadi salah satu elemen yang penting yang 
dalam menjalankan penelitian, berpotensi memiliki dampak pada hasil penelitian yang 
didapat. Oleh karena itu, dipenelitian ini jenis yang dipilih metode penelitian kuantitatif. 
Metode yang spesifikasinya terencana sistematis dengan jelas sejak awal hingga akhir 
pembuatan penelitian (Sugiyono, 2013). Garis besarnya metode ini, metodologi penelitian 
lebih berhubungan dengan angka-angka. Secara spesifik dapat dijabarkan sebagai metode 
yang untuk memverifikasi suatu teori dan juga menganalisa hasil dengan data berupa 
angka atau grafik. 
 
3.2 Tempat dan Waktu Penelitian 
Penelitian ini dilakukan di UD Jati Mas yang terletak di Jl. Mentraman No. 41, Talok, 
Turen, Malang, perusahaan ini adalah perusahaan yang bergerak dibidang industri 
makanan. Penelitian ini dilakukan pada bulan November 2020 – Mei 2021. 
 
3.3 Langkah-Langkah Penelitian 
Sebenarnya penjelasan langkah-langkah penelitian adalah tahapan penelitian yang 
berupa gambaran sistematik penulisan yang dijadikan acuan melaksanakan penelitian 
supaya proses penelitian dapat sesuai dengan tujuan. Langkah dimulai dari tahap 
pendahuluan, kemudian tahap pengumpulan, dan pengolahan data, serta tahap kesimpulan 
dan saran. 
 
3.3.1 Tahap Pendahuluan 




1. Studi Lapangan 
Tahapan awal mula pada di penelitian ini terkait studi lapangan secara langsung ke 
perusahaan UD Jati Mas. Studi lapangan dilakukan untuk tujuan memperoleh 
informasi seperti kondisi perusahaan itu sendiri, tata letak awal pabrik, proses 
produksi, stasiun kerja, lahan yang tersedia dan tentu informasi yang lain. Untuk 
memperoleh informasi tersebut peneliti melakukan interview kepada pemilik UD Jati 
Mas yaitu Bapak Sujiko. 
2. Studi Pustaka 
Studi pustaka dapat diperoleh dari buku, jurnal, skripsi dan berbagai sumber lainnya 
yang dapat menjadi rujukan penelitian. Studi pustaka yang menjadi referensi untuk 
penelitian berkaitan dengan metode yang digunakan peneliti yaitu SLP dan Blocplan. 
3. Identifikasi Masalah 
Identifikasi permasalahan yang dilakukan di perusahaan supaya peneliti paham 
kondisi permasalahan yang terjadi sebenarnya, seperti perlunya layout untuk 
memudahkan aliran material. 
4. Rumusan Masalah 
Setelah identifikasi masalah dengan detail dan secara rinci, tahap yang dilakukan 
selanjutnya adalah merumuskan permasalahan sesuai fakta di lapangan. Tahapan ini 
penting karena digunakan dalam penentuan metode digunakan memecahkan masalah 
yang terjadi. 
5. Tujuan Penelitian 
Tujuan penelitian dibuat berdasarkan dari rumusan masalah sudah telah ditetapkan 
sebelumnya. Selain itu, penentuan tujuan penelitian dibuat supaya selama peneliti 
melakukan penelitian mengetahui tujuan seperti apa yang harus dicapai. 
 
3.3.2 Tahap Pengumpulan Data 
Proses tabulasi data dapat dikatakan proses atau aktivitas dilakukan peneliti guna 
untuk mendapatkan informasi atau kondisi penelitian yang sebenarnya. Data yang sudah 
dikumpulkan di proses pada sub bab pengolahan data. Cara yang digunakan selama 
penelitian ini adalah: 
1. Metode Kepustakaan (Library Research) 
Metode ini adalah suatu metode yang digunakan dalam mendapatkan data dengan 
jalan studi literature di perpustakaan serta dengan membaca sumber sumber data 





kepustakaan ini diperoleh secara teori mengenai tata letak fasilitas sebagai 
permasalahan yang dibahas. 
2. Metode Penelitian Lapangan (Field Research) 
Penelitian ke lapangan berguna untuk mendapatkan data secara aktual, cara lain yang 
dipergunakan field research adalah: 
a. Interview, yaitu cara ini biasa digunakan untuk memperoleh data penelitian 
dengan cara mengajukan butir-butir pertanyaan ketika hendak melakukan 
pengamatan. Interview akan dilakukan dengan bertanya ke pemilik perusahaan 
yang kaitannya dengan proses pengamatan permasalahan yang diketahui. 
Pertanyaan yang diberikan berkaitan dengan layout, dimensi, dan alat yang 
digunakan untuk proses produksi. 
b. Observation, yaitu cara untuk mendapatkan data dengan mengamati langsung 
kondisi sebenarnya tempat penelitian atau diperusahaan. Observasi atau 
pengamatan yang perlu diperhatikan data yang berkaitan dengan urutan atau 
tahap-tahap pengolahan keripik singkong, proses berpindahnya material dari 
stasiun kerja satu ke stasiun kerja berikutnya, dan manusia atau operator yang 
menjalankan tugas. 
Selain cara untuk memperoleh data, selain itu juga bagaimana data tersebut 
didapatkan. Sumber data terbagi menjadi 2 asalnya. Penjelasan perolehan data 
dijelaskan sebagai berikut: 
1. Data Primer 
Sumber data primer yang cara diperoleh peneliti melakukan pengumpulan data secara 
sendiri (Sugiyono, 2009). Wawancara dan observasi menjadi cara yang digunakan 
guna memperoleh data primer dipenelitian ini. Data primer yang menjadi dasar utama 
penelitian ini adalah: 
a. Data luas area yang tersedia 
Data luas area yang tersedia didapatkan saat melakukan observasi dengan 
mengukur luas lahan yang ada. Untuk lahan yang tersedia dengan luas 1.128 m2 
dengan ukuran panjang 28 m dan lebar 40 m. 
b. Data hubungan kedekatan 
Data didapatkan dengan melakukan observasi di perusahaan dan melakukan 
interview kepada pemilik untuk mengetahui informasi yang lain terkait kedekatan 




c. Dimensi fasilitas produksi 
Dimensi mesin yang ada di proses produksi dilakukan identifikasi dan pengukuran 
dimensi butuhkan untuk proses pembuatan perancangan layout yang baru. Untuk 
memperoleh data dimensi fasilitas peneliti melakukan pengukuran sendiri 
terhadap fasilitas pada pabrik lama. 
2. Data Sekunder 
Sumber data sekunder diperoleh peneliti dengan cara hasil membaca, hasil 
mempelajari, atau pemahaman yang didapat dari media lain seperti dari literatur, 
buku-buku hasil penelitian sesuai dengan penelitian yang dilakukan serta dokumen 
pendukung perusahaan (Sugiyono, 2009). 
a. Data profil perusahaan 
Profil perusahaan didapatkan untuk mengetahui gambaran umum perusahaan 
meliputi tahun berdiri, produk yang di produksi, dan penjualan produk. 
b. Data urutan proses produksi keripik singkong 
Data urutan proses produksi digunakan untuk mengetahui alur produksi 
pembuatan keripik singkong di UD Jati Mas. Proses produksi mulai dari 
penerimaan bahan baku sampai produk jadi dan dilakukan penyimpanan di 
gudang. 
 
3.3.3 Tahap Pengolahan Data 
Setelah data dikumpulkan yang perlu dilakukan identifikasi awal kondisi, berikutnya 
dilakukan pengolahan data. Metode untuk menyelesaikan sesuai permasalahan yang ada. 
Langkah-langkah pengolahan dijelaskan secara rinci sebagai berikut: 
1. Pengumpulan Data PQRST 
Pertama yang dilakukan pada tahap ini adalah mengumpulkan data informasi yang 
berkaitan dengan informasi terkait aktivitas produksi dengan cara melakukan 
identifikasi PQRST (Product, Quantity, Routing, Service, Timing). 
2. Analisis Hubungan Kedekatan 
Analisis hubungan aktivitas dilakukan untuk menganalisa secara kualitatif suatu layout  
dan melihat hubungan keterkaitan antar stasiun dalam lantai produksi. Pada tahapan 








3. Penentuan Luas Area yang Dibutuhkan 
Luas area yang dibutuhkan berdasarkan analisis jumlah kebutuhan fasilitas produksi 
dan fasilitas pendukung dengan mengukur dimensi fasilitas yang digunakan dikalikan 
dengan jumlah ditambah allowance yang digunakan untuk operator dan gang (aisle). 
4. Penentuan Luas Area 
Kebutuhan luas dapat diketahui dengan tahap awal mengetahui support system yang 
digunakan dan peralatan lain serta jumlah. 
5. Space Relationship Diagram 
Dilakukan proses evaluasi kebutuhan luas area untuk semua aktivitas perusahaan dan 
luas yang tersedia. Pengolahan Space Relationship Diagram adalah pengembangan 
dari pengolahan ARD. 
6. Modifying Consideratio dan Practical Limitation 
Menjadi batasan hendak melakukan rancangan baru tata letak 
7. Perancangan Alternatif Tata Letak Fasilitas 
Layout usulan dibuat dengan bantuan algoritma Blocplan dengan input data dari 
Activity Relationship Chart (ARC). Tahapan perancangan tata letak dengan algoritma 
Blocplan. 
a. Menentukan jumlah departemen 
Jumlah departemen yang dilakukan perancangan terdapat 13 departemen dengan 
rincian 8 stasiun kerja, 2 gudang penyimpanan, dan 3 fasilitas pendukung 
b. Menentukan nama departemen dan luas 
Data yang menjadi input merupakan nama departemen yang telah ditentukan. 
Informasi lain yaitu terkait kebutuhan luas untuk setiap departemen. 
c. Menentukan hubungan 
ARC sebagai input hubungan kedekatan antar departemen. Hubungan kedekatan 
aktivitas yang digunakan di tahap ini kedekatan antar departemen.  
d. Menentukan luas lahan yang tersedia 
Luas lahan yang tersedia dengan dimensi panjang 28 m dan lebar 40 m serta 
memiliki luas 1.120 m2. 
e. Menentukan jenis layout 
Jenis layout yang digunakan pada perancangan ini single-story layout. 
f. Menentukan jumlah alternatif 




g. Hasil pengolahan 
Dari hasil pengolahan yang dilakukan disajikan dalam bentuk tabel, dari 20 
alternatif layout terdapat nilai dari setiap layout. Selanjutnya layout dipilih 
berdasarkan urutan nilai terbaik Adjacency Score, R-score dan Rel-dist Score. 
8. Perhitungan perpindahan 
Jarak berpindahnya bahan dialiran proses diukur secara rectilinear. Jarak rectiliniear 
mengukur dengan mengikuti jalur garis tegak lurus. Metode yang digunakan 
menyesuaikan kondisi layout produksi di UD Jati Mas. 
 
3.3.4 Tahap Analisis dan Pembahasan 
Setelah selesai pengolahan, selanjutnya adalah melakukan pembahasan serta analisis. 
Analisis yang dilakukan untuk mengetahui kualitas layout usulan yang didapatkan dari 
metode SLP dengan bantuan algoritma Blocplan. Dari beberapa alternatif layout yang 
dihasilkan dipilih dari urutan nilai kriteria Adjacency Score, R-score dan Rel-dist Score. 
Adjacency Score dipilih berdasarkan hasil layout dengan hasil nilai yang mendekati 1. 
Adjacency score adalah nilai hubungan kedekatan dari fasilitas berdasarkan ARC yang 
telah ditentukan. R-Score dipilih untuk layout yang memiliki nilai yang mendekati 1. Nilai 
1 dalam R-Score menunjukkan layout miliki nilai efisiensi paling tinggi. Sedangkan Rel-
dist Score dipilih berdasarkan nilai layout yang memiliki nilai rendah. Rel-dist Score  
adalah jumlah jarak perpindahan material antar dua fasilitas. 
  
3.3.5 Tahap Kesimpulan dan Saran 
Kesimpulan seta saran adalah tahap akhir dalam penelitian ini, penelitian ini diawali 
dengan proses pengumpulan data, setelah data terkumpul sesuai dengan kebutuhan diolah, 
dari selesai pengolahan data dapat dianalisa supaya didapatkan seperti apa penelitian ini, 
dengan segala tahap yang sudah dilakukan diakhir penelitian bisa dilakukan penarikan 
kesimpulan dengan jelas guna mengetahui sejauh mana antara tujuan dan hasil. Tahapan 
selanjutnya adalah saran, saran yang diberikan agar dapat dimanfaatkan untuk pihak UD 
Jati Mas dari hasil penelitian ini serta digunakan penelitian mendatang. 
 
3.4 Diagram Alir Penelitian 
Langkah-langkah pengerjaan penelitian ini sudah dijabarkan, lalu supaya dipahami 
dengan mudah perlu diagram alir diwujudkan dalam bentuk gambar. Diagram alir 

















b. Alur Proses Produksi
1. Pengumpulan data input PQRST
2. Pembuatan ARC dan ARD
3. Luas area yang tersedia
4. Pembuatan SRD
5. Modifying Consideration dan Practical Limitation
6. Perancangan Alternatif Tata letak dengan Blocplan







Tahapan Analisis dan Pembahasan
Tahapan Kesimpulan dan Saran





























HASIL DAN PEMBAHASAN 
 
Bab keempat ini berisi profil perusahaan dimana penelitian dilakukan dan meliputi 
penjabaran pengolahan data dari teori telah diuraikan pada bab tadi dan pembahasan 
setelah penelitian, digunakan menjawab butir-butir  rumusan permasalahan dan tujuan 
penelitian. 
 
4.1 Gambaran Umum Perusahaan 
Dalam sub bab ini mendeskripsikan terkait profil singkat objek yang dijadikan tempat 
untuk penelitian ini yaitu UD Jati Mas Malang. 
 
4.1.1 Profil Perusahaan 
UD Jati Mas merupakan perusahaan yang memproduksi keripik singkong. Perusahaan 
ini didirikan oleh Bapak Sujiko pada tahun 2008 yang beralamat di Jl. Mentraman No. 41 
Desa Talok, Turen Kabupaten Malang. UD Jati Mas mampu memproduksi 2 ton sampai 3 
ton bahan baku singkong segar setiap hari. Untuk membantu dalam proses produksi, UD 
Jati Mas memiliki pekerja berjumlah 15 orang yang berasal dari daerah sekitar. Proses 
produksi dilakukan setiap hari Senin sampai Sabtu mulai pukul 07.00 WIB sampai pukul 
21.00 WIB. Keripik singkong hasil produksi UD Jati Mas memiliki nama produk “Ultra 
Mass”. Pemasaran keripik singkong dilakukan ke wilayah Malang, Surabaya, dan 
sekitarnya. Produk tersebut memilik varian rasa manis dan asin. Untuk ukuran produk 
terdapat dua jenis yaitu 250 gram dan 500 gram.  
Selain dipasarkan untuk wilayah lokal, UD Jati Mas melakukan ekspor keripik 
singkong ke Singapura. Keripik yang di ekspor merupakan keripik tanpa rasa diberi varian 
rasa atau original. Proses pengiriman keripik singkong ke Singapura dikemas plastik 
ukuran 4 kilogram dan dikirim dengan container. Pihak UD Jati Mas dalam melakukan 
ekspor ke Singapura hanya memenuhi sesuai permintaan saja. Keripik yang dikirim ke 
Singapura selanjutnya dikemas oleh pelaku usaha industri makanan yang kemudian diberi 






Pengumpulan data dilaksanakan untuk mendukung penelitian. Data dikumpulkan 
untuk proses pengolahan data, sehingga dapat  menyelesaikan permasalahan yang ada. 
 
4.2.1 Bahan Baku 
Faktor utama yang berkaitan secara langsung dalam proses produksi merupakan bahan 
baku. Keripik singkong yang di produksi UD Jati Mas memerlukan bahan baku singkong 
dengan kualitas unggulan dengan jenis singkong ketan. Selain singkong sebagai bahan 
baku, terdapat beberapa bahan baku penunjang lain dalam proses produksi yaitu, minyak 
goreng, gula, garam, bawang putih, penyedap rasa, dan packaging. 
 
4.2.2 Peralatan Produksi 
Peralatan produksi merupakan alat-alat sebagai penunjang kegiatan proses produksi 
untuk memproses bahan baku menjadi produk jadi. Peralatan yang digunakan dalam pabrik 
ini yaitu mesin pemotongan, penggorengan, alat sortir, mesin pengolahan bumbu, dan 
mesin packaging. Mesin-mesin tersebut dijelaskan pada sub bab 4.3.1.4. 
 
4.2.3 Sistem Material Handling 
Material handling adalah alat bantu yang digunakan untuk mempermudah dalam 
memindah bahan baku antar departemen atau antar stasiun kerja dan memindahkan produk 
jadi. Sistem material handling yang digunakan pada UD Jati Mas menggunakan hand 
truck dan trolley. Penggunaan jenis material handling tersebut karena memiliki kapasitas 
pemindahan lebih banyak. Tabel 4.1 merupakan jenis material handling yang digunakan di 
UD Jati Mas. 
Tabel 4.1 










Hand Truck  110 x 65 x 90 
Hand Truck digunakan 
untuk membawa keranjang. 
Dengan menggunakan hand 
truck, kapasitas pemindahan 














Trolley 90 x 65 x 85 
Trolley digunakan untuk 
memindahkan keripik yang 
sudah dilakukan penyortiran 
ke stasiun pengemasan atau 
ke proses pembumbuan. 
 
4.2.4 Kebutuhan Fasilitas 
Dalam melakukan perancangan tata letak, dari banyak faktor satu hal faktor yang 
menjadi perhatian berkaitan kebutuhan luas yang diketahui. Kebutuhan luas didapatkan 
berdasarkan mesin dan peralatan untuk setiap fasilitas. Tabel 4.2 merupakan gambar 
peralatan atau fasilitas yang digunakan beserta keterangan kegunaan. 
Tabel 4.2  
Gambar Fasilitas Peralatan 






Digunakan sebagai tempat 
penyimpanan bahan baku untuk 
proses pembumbuan, untuk 
menyimpan plastik pada stasiun kerja 
penyortiran, dan untuk menyimpan 
packaging atau kardus pada stasiun 








Digunakan sebagai alas untuk 
penyimpanan bahan baku minyak, 
alas bahan baku singkong, dan alas 





Digunakan sebagai tempat singkong 
mulai dari proses pengupasan, 
pencucian, dan sampai proses 
perajangan. Dengan menggunakan 
keranjang proses penirisan singkong 
setelah dicuci lebih mudah. Kapasitas 




Bak sampah Digunakan sebagai penampung 
sampah hasil proses pengupasan 
singkong. Kapasitas 240 liter. 
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Meja Digunakan untuk meletakkan  
keranjang yang berisi singkong 
sebelum dilakukan proses perajangan 
pada stasiun kerja ranjang. Kapasitas 
meja 150 kilogram 
Untuk Tabel 4.3 menyajikan kebutuhan fasilitas untuk penentuan luas yang dibutuhkan 
sebagai pertimbangan untuk perancangan tata letak fasilitas. 
Tabel 4.3 




Luas (m2) Jumlah   Total Luas (m2) 
P l 
Rak 2 0.65 1.3 2 2.6 
Pallet Minyak 1 1 1 8 8 
Total Gudang Bahan Baku 10.6 
Kursi  0.4 0.35 0.14 5 0.7 
Keranjang  0.62 0.42 0.26 5 1.3 
Bak Sampah 0.75 0.65 0.49 4 1.95 
Pallet Singkong 1 1 1 16 8 
Total Stasiun Kerja Pengupasan 19.95 
Bak Pencuci 3 1 3 2 6 
Ranjang  0.62 0.42 0.26 5 1.3 
Total Stasiun Kerja Pencucian 7.3 
Mesin Rajang 1 1 1 1 1 
Keranjang 0.62 0.42 0.26 5 1.3 
Meja  1.25 0.7 0.88 2 1.75 
Total Stasiun Kerja Perajangan 4.05 
Tungku  4 1.5 6 1 6 
Ranjang Peniris 0.4 (diameter) 0.13 10 1.26 
Meja 1.25 0.7 1.5 1 1.75 
Serok Peniris 1.5 0.3 0.45 4 1.8 
Total Stasiun Kerja Penggorengan 10.81 
Ranjang Peniris 0.4 (diameter) 0.13 10 1.26 
Meja 1.25 0.7 0.88 2 1.75 
Spinner  1 1 1 1 1 
Total Stasiun Kerja Penirisan  4.01 
Rak  2 0.65 1.3 1 1.3 
Meja  1.25 0.7 0.88 2 1.75 
Meja Sortir 2.9 1 2.9 2 5.8 
Total Stasiun Kerja Penyortiran 8.85 
Tungku  4 1.5 6 1 6 
Ember  0.4 (diameter) 0.13 4 0.5 
Ranjang  0.4 (diameter) 0.13 10 1.26 
Meja  1.25 0.7 0.88 1 1.75 








Luas (m2) Jumlah   Total Luas (m2) 
P l 
Mesin Molen 1.7 0.7 1.19 1 1.19 
Total Stasiun Kerja Pembumbuan 11.51 
Rak  2 0.65 1.3 2 2.6 
Kursi  0.5 0.5 0.25 4 1 
Meja  1.4 1 1.4 4 5.6 
Mesin Sealer 0.35 0.15 0.05 4 0.21 
Total Stasiun Kerja Pengemasan 9.41 
Pallet  1 1 1 16 16 
Total Gudang Produk Jadi 16 
Setelah dilakukan identifikasi jumlah peralatan dan luas yang dibutuhkan pada tabel 
4.3 diatas, langkah selanjutnya pada subab 4.3.4 dilakukan identifikasi kebutuhan luas area 
dengan mempertimbangkan aisle material handling yang digunakan dan allowance untuk 
setiap mesin dan peralatan yang digunakan. Selain layout produksi, sebuah perusahaan 
juga harus merencanakan kebutuhan fasilitas pendukung yang dapat membantu proses 
produksi perusahaan. Penentuan jumlah toilet dan jumlah air yang dibutuhkan berdasarkan 
Keputusan Menteri Kesehatan Republik Indonesia Nomor 405/MENKES/SK/XI/2002. 
Jumlah pekerja di UD Jati Mas sebanyak 15 orang, dengan itu dibutuhkan 1 kamar mandi 
untuk pekerja pria dan 1 kamar mandi untuk pekerja wanita. Untuk kebutuhan air sebanyak 
60 liter per orang setiap hari dengan total 900 liter air bersih perhari. Selain fasilitas 
tersebut, perlu adanya ruang pekerja yang digunakan untuk menyimpan barang yang 
dilarang dipakai atau dibawa ketika bekerja. Dengan itu, diharapkan pekerja dapat menjaga 
hygiene selama bekerja. Tabel 4.4 merupakan kebutuhan fasilitas pendukung perusahaan. 
Tabel 4.4 
Dimensi Fasilitas Pendukung 
Fasilitas  
Dimensi 
Luas (m2) Jumlah   Total Luas (m2) 
P L 
Jamban 0.8 0.5 0.4 1 0.4 
Urinal  0.3 0.7 0.21 2 0.42 
Wastafel  0.4 0.4 0.16 2 0.32 
Total Toilet Pria 1.44 
Jamban  0.8 0.5 0.4 1 0.4 
Wastafel  0.4 0.4 0.16 2 0.32 
Total Toilet Wanita 0.72 
Tandon Air 1.5 1 1.5 2 3 
Total Area Tandon 3 
Lemari Locker 1.2 0.5 0.6 2 1.2 
Meja 2 1 2 4 8 
Kursi 0.5 0.5 0.25 15 3.75 




4.3 Pengolahan Data 
Sub bab bagian ini menerangkan tahap-tahap pengolahan data. Penelitian ini 
menggunakan metode Systematic Layout Planning. Metode ini digunakan untuk 
perancangan tata letak fasilitas pada UD Jati Mas dengan memberikan alternatif layout 
yang optimal. 
 
4.3.1 Systematic Layout Planning 
Systematic Layout Planning merupakan metode pendekatan sistematis dan teroganisir 
untuk perancangan layout (Wignjosoebroto, 2009). Alasan utama mengapa teknik 
Systematic Layout Planning tetap terkenal setelah dari 30 tahun adalah kesederhanaan 
pendekatan tahap demi tahap untuk perancangan layout pabrik (Heragu, 2016). Pada 
metode ini terdapat lima input yang digunakan dalam perancangan layout yaitu product 
(P), quantity (Q), routing (R), supporting system (S), dan time (T). 
 
4.3.1.1 Product (P) 
Produk hasil produksi oleh UD Jati Mas diberi nama dengan merk “Ultra Mass”. 
Keripik singkong yang dihasilkan dari bahan baku singkong segar dengan tujuan keripik 
singkong yang dihasilkan renyah. Dalam proses pemberian varian rasa terdapat dua varian 
rasa yaitu gurih dan manis. Untuk ukuran masa berat produk terdapat dua jenis yaitu 200 
gram dan 500 gram. Sedangkan keripik singkong yang diekspor ke Singapura memiliki 
rasa original atau tidak dilakukan pemberian varian rasa. Produk keripik singkong di UD 
Jati Mas dapat dilihat pada Tabel 4.5. 
Tabel 4.5 
Produk UD Jati Mas 




200 gram dan 
500 gram 
 
2 UltraMass Asin 
200 gram dan 
500 gram 
 





No Nama Produk Ukuran Berat Gambar Produk 
 
 
4.3.1.2 Quantity (Q) 
UD Jati Mas rata-rata dapat mengolah 2 ton hingga 3 ton bahan baku singkong setiap 
harinya. Bahan baku singkong dengan jumlah 1 ton dapat menghasilkan kurang lebih 300 
kilogram keripik singkong. 
 
4.3.1.3 Routing (R) 
Proses produksi keripik singkong yang terdiri dari beberapa tahap untuk mengolah 
bahan baku singkong segar sampai menjadi keripik singkong. Rute yang dilalui bahan 
baku singkong pada proses produksi belum memiliki susunan tata letak yang belum 
terencana. Berikut ini merupakan tahapan proses produksi keripik singkong di UD Jati 
Mas. 
1. Pengupasan 
Tahap pertama proses produksi dimulai dari bahan baku singkong dengan melakukan 
pengupasan kulit singkong sampai bersih yang dilakukan oleh tenaga kerja dibagian 
pengupasan yang berjumlah 4 orang dengan menggunakan pisau. Pada tahap ini juga 
dilakukan pemotongan singkong menjadi dua bagian yang bertujuan untuk 
memudahkan proses perajangan singkong. 
2. Pencucian 
Proses pencucian singkong dilakukan untuk menghilangkan kotoran-kotoran yang 
menempel pada singkong. Proses pencucian dilakukan pada bak yang berisi air dan 
direndam kurang lebih selama 20 menit. Proses pencucian ini dilakukan oleh 1 orang 
pekerja. Setelah dilakukan pencucian dan perendaman, singkong yang telah bersih 
dimasukkan ke keranjang dengan tujuan mempermudah proses penirisan dan singkong 
dapat menjadi kering. 
3. Perajangan 
Singkong yang sudah melalui tahap pencucian kemudian dilakukan proses perajangan 
dengan menggunakan mesin pemotong yang dioperasikan oleh satu pekerja. Pekerja 
memasukkan satu persatu potongan besar singkong ke dalam mesin pemotong dan 
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kemudian mesin secara otomatis mengeluarkan singkong yang sudah terpotong tipis 
langsung ke dalam tungku wajan penggorengan. 
4. Penggorengan 
Penggorengan singkong yang sudah dipotong tipis digoreng selama satu menit sampai 
dua menit hingga keripik singkong berwarna kecoklatan. Kemudian keripik singkong 
ditiriskan dan didiamkan hingga dingin. Proses penggorengan dilakukan oleh tiga 
pekerja. 
5. Penirisan 
Keripik singkong yang sudah dilakukan penggorengan selanjutnya dilakukan proses 
penirisan minyak. Penirisan dilakukan agar keripik tidak terlalu berminyak, keripik 
singkong yang sudah dingin dimasukkan ke keranjang untuk dipindahkan ke proses 
selanjutnya. 
6. Penyortiran 
Proses penyortiran keripik singkong dilakukan diatas meja sortir dengan tujuan keripik 
yang tidak sesuai ukuran terpisah. Keripik singkong yang terlalu gosong dipisahkan, 
karena tidak sesuai dengan standar. 
7. Pemberian bumbu 
Proses pemberian bumbu dilakukan dengan menggunakan mesin mixer yang 
mencampur bumbu dengan keripik singkong. Keripik singkong yang diekspor ke 
industri makanan ringan di Singapura tidak dilakukan proses pemberian bumbu dan 
langsung dikemas setelah proses penyortiran. 
8. Pengemasan 
Keripik singkong yang telah diberi bumbu kemudian dilakukan proses pengemasan, 
sedangkan untuk keripik singkong yang diekspor ke industri makanan ringan di 
Singapura langsung dikemas dengan kantong plastik ukuran 4 kilogram. Pada tahap ini 
untuk keripik yang memiliki varian rasa juga dilakukan proses penimbangan berat 
keripik singkong sesuai jenis kemasan. Keripik singkong yang sudah dikemas  
disimpan di gudang produk jadi. 
 
4.3.1.4 Support System (S) 
UD Jati Mas memiliki beberapa peralatan sebagai sistem pendukung untuk menunjang 
kegiatan proses produksi keripik singkong. Daftar peralatan yang digunakan untuk 







Support System pada UD Jati Mas 





Mesin ini berfungsi untuk 
memotong singkong segar  
yang sudah di kupas dan 
dicuci menjadi potongan 





Alat ini digunakan untuk 
menyortir atau memilah 
keripik singkong yang 






Mesin Pencampur  
Bumbu 
Mesin ini berfungsi untuk 













Untuk proses penirisan 
minyak dari keripik 










4.3.1.5 Time (T) 
Dalam menjalankan usahanya UD Jati Mas melakukan produksi setiap hari dan dapat 
dipengaruhi juga oleh ketersediaan bahan baku yang dapat menyebabkan operasi kerja 
libur. Untuk jam kerja, UD Jati Mas mulai melakukan aktivitas jam 05.00 WIB sampai jam 
17.00 WIB dengan jam untuk istirahat jam 12.00 WIB sampai 13.00 WIB. Namun jam 
kerja juga dapat bertambah sampai jam 21.00 WIB. Bertambahnya jam kerja dipengaruhi 
oleh bahan baku singkong diharuskan diolah sampai habis pada hari itu juga, apabila 
diproduksi kemudian hari dapat mempengaruhi kualitas singkong. 
 
4.3.2 Activity Relationship Chart 
Tahap perancangan tata letak fasilitas perlu dilakukan identifikasi hubungan 
kedekatan. Menentukan hubungan kedekatan dilakukan dengan identifikasi derajat 
kedekatan oleh ARC dan ARD. ARC menggunakan penilaian kualitatif dalam menilai 
hubungan antar fasilitas.  Derajat nilai hubungan kedekatan pada Tabel 4.7. 
Tabel 4.7 
Simbol Derajat Kedekatan 
Derajat 
Kedekatan 
Keterangan Kode Warna 
A Mutlak untuk didekatkan Merah  
E Sangat penting untuk didekatkan Orange  
I Penting untuk didekatkan Hijau  
O Cukup penting/biasa untuk didekatkan Biru  
U Tidak penting untuk didekatkan - 
X Tidak diperbolehkan untuk didekatkan Coklat  
Sumber; Wignjosoebroto (2003) 
 
Terdapat beberapa hal alasan kedekatan yang digunakan dalam pengerjaan Activity 
Relationship Chart. Alasan-alasan tersebut disajikan pada Tabel 4.8. 
Tabel 4.8 
Keterangan Alasan ARC 
Simbol  Deskripsi Alasan/Keterangan 
1 Runutan  aliran kerja 
2 SDM yang sama 
3 Aliran Informasi 
4 Bukan urutan aliran kerja 
5 Suhu Panas 







Gambar 4.1 Activity Relationship Chart UD Jati Mas 
 
Berdasarkan Activity Relationship Chart gambar 4.1 diatas pembaca bisa mengetahui 
kondisi hubungan kedekatan stasiun kerja dan fasilitas pendukung pada UD Jati Mas. Total 
terdapat hubungan kedekatan sebanyak 78, untuk nilai hubungan A terdapat 3 hubungan 
yang mutlak di dekatkan, nilai hubungan E terdapat 6 hubungan yang sangat penting di 
dekatkan, nilai hubungan I ada sebanyak 5 hubungan yang penting di dekatkan, nilai 
hubungan O ada sebanyak 4 hubungan yang cukup penting atau biasa di dekatkan, nilai 
hubungan U terdapat 58 hubungan kedekatan yang tidak penting di dekatkan, dan nilai 
hubungan X terdapat 2 hubungan kedekatan yang tidak diperbolehkan di dekatkan. 
 
4.3.3 Activity Relationship Diagram 
Activity Relationship Diagram adalah mengenai  gambaran hubungan kedekatan antar 
fasilitas yang ditampilkan dengan bentuk hubungan simbol garis-garis lurus atau berkelok 
yang memiliki warna. Kode garis ini untuk menggambarkan hubungan kedekatan antar 
fasilitas dan kode garis diterjemahkan dari kode huruf dari Activity Relationship Chart. 




Gambar 4.2 Activity Relationship Diagram UD Jati Mas 
 
Keterangan: 
1. Gudang Bahan Baku 7. Penyortiran   13. Ruang Pekerja 
2. Pengupasan  8. Pembumbuan 
3. Pencucian   9. Pengemasan  
4. Perajangan  10. Gudang Produk Jadi 
5. Penggorengan  11. Toilet  
6. Penirisan   12. Tandon Air  
Penggambaran Activity Relationship Diagram diatas sudah disesuaikan dengan 
Activity Relationship Chart yang telah dibuat sebelumnya, dengan tahap-tahap 
menghubungkan aktivitas-aktivitas dari setiap stasiun kerja dengan stasiun kerja yang lain. 
Kode garis merah memiliki arti mutlak untuk didekatkan dari nilai hubungan A dan 
dihubungkan dengan kode 4 garis merah. Kode garis orange memiliki arti sangat penting 
untuk didekatkan dari nilai hubungan E dan dihubungkan dengan kode 3 garis orange. 
Kode garis hijau memiliki arti penting untuk didekatkan dari nilai hubungan I dan 
dihubungkan dengan kode 2 garis hijau. Kode garis biru memiliki arti cukup untuk 
didekatkan dari nilai hubungan O dan dihubungkan dengan kode 1 garis biru. Nilai 
hubungan U tidak memiliki kode garis dan kode warna. Kode garis coklat memiliki arti 








4.3.4 Identifikasi Kebutuhan Luas 
Identifikasi kebutuhan fasilitas dilakukan untuk mengetahui luas yang dibutuhkan 
dalam perancangan pabrik dari setiap luas ruangan. Kebutuhan aisle digunakan untuk 
material handling didalam ruangan. Tabel 4.9 merupakan perhitungan dari setiap stasiun 
kerja dan gudang dengan mempertimbangkan aisle dan allowance. 
Tabel 4.9 











(m2) p L 
Rak 2 0.65 1.3 2 2.6 2.6 5.2 
Pallet Minyak 1 1 1 8 8 8 16 
Aisle Trolley 0.9 0.65  1.3 
Total Gudang Bahan Baku 22.5 
Kursi  0.4 0.35 0.14 5 0.7 0.7 1.4 
Keranjang  0.62 0.42 0.26 5 1.3 1.3 2.6 
Bak Sampah 0.75 0.65 0.49 4 1.95 1.95 3.9 
Pallet Singkong 1 1 1 16 16 16 32 
Aisle Handtruck 1.1 0.65  1.3 
Total Stasiun Kerja Pengupasan 41.2 
Bak Cuci 3 1 3 2 6 6 12 
Keranjang  0.62 0.42 0.26 5 1.3 1.3 2.6 
Aisle Handtruck 1.1 0.65  1.3 
Total Stasiun Kerja Pencucian 15.9 
Mesin Rajang 1 1 1 1 1 1 2 
Keranjang 0.62 0.42 0.26 5 1.3 1.3 2.6 
Meja  1.25 0.70 0.88 2 1.75 1.75 3.5 
Aisle Handtruck 1.1 0.65  1.3 
Total Stasiun Kerja Perajangan 9.4 
Tungku  4 1.5 6 1 6 6 12 
Keranjang  0.4 (diameter) 0.13 10 1.26 1.26 2.51 
Meja 1.25 0.7 0.88 2 1.75 1.75 3.5 
Serok Peniris 1.5 0.3 0.45 4 1.8 1.8 3.6 
Aisle Trolley 0.9 0.65  1.3 
Total Stasiun Kerja Penggorengan 22.91 
Ranjang Peniris 0.4 (diameter) 0.13 10 1.26 1.26 2.51 
Meja  1.25 0.7 0.88 2 1.75 1.75 3.5 
Spinner  1 1 1 1 1 1 2 
Aisle Trolley 0.9 0.65  1.3 
Total Stasiun Kerja Penirisan 9.31 
Rak  2 0.65 1.3 1 1.3 1.3 2.6 
Meja  1.25 0.7 0.88 2 1.75 1.75 3.5 
Meja Sortir 2.9 1 2.9 2 5.8 5.8 11.6 
Kursi 0.5 0.3 0.15 1 0.15 0.15 0.3 
Aisle Trolley 1.1 0.65  1.3 
Total Stasiun Kerja  Penyortiran 19 
Tungku  4 1.5 6 1 6 6 12 













(m2) p L 
Ranjang  0.4 (diameter) 0.14 10 1.26 1.26 2.51 
Meja  1.25 0.7 0.88 2 1.75 1.75 3.5 
Mesin Selep 1.25 0.65 0.81 1 0.75 0.75 1.5 
Mesin Molen 1.7 0.7 1.19 1 1.19 1.19 2.38 
Aisle Trolley 1.1 0.65  1.3 
Total Stasiun Kerja Pembumbuan 24.32 
Rak  1.25 0.65 01.3 2 2.6 2.6 5.2 
Kursi  0.5 0.5 0.25 4 1 1 2 
Meja  1.4 1 1.4 4 5.6 5.6 11.2 
Mesin Sealer 0.35 0.15 0.05 4 0.21 0.21 0.42 
Aisle Gerobak 1.1 0.65  1.3 
Total Stasiun Kerja Pengemasan 20.12 
Pallet  1 1 1 16 16 16 32 
Aisle Gerobak 1.1 0.65  1.3 
Total Gudang Produk Jadi 33.3 
Total  208.67 
Setelah dilakukan perhitungan dengan mempertimbangkan aisle dan allowance, 
didapatkan hasil perhitungan luas area dari setiap stasiun kerja dan gudang dengan total 
208.67 m2. Allowance yang diberikan sebesar 100% guna memudahkan gerakan pekerja. 
Penentuan jumlah toilet dan jumlah air yang dibutuhkan berdasarkan Keputusan Menteri 
Kesehatan Republik Indonesia Nomor 405/MENKES/SK/XI/2002. Jumlah pekerja di UD 
Jati Mas sebanyak 15 orang, dengan itu dibutuhkan 1 kamar mandi untuk pekerja pria dan 
1 kamar mandi untuk pekerja wanita. Sedangkan untuk kebutuhan air sebanyak 60 liter per 
orang setiap hari dengan total 900 liter air bersih perhari. Tabel 4.10 merupakan kebutuhan 
luas fasilitas yang digunakan pada toilet dan tandon air sebagai fasilitas pendukung 
perusahaan. 
Tabel 4.10 










Area (m2) P l 
Jamban 0.8 0.5 0.4 1 0.4 0.4 0.8 
Urinal  0.3 0.7 0.21 2 0.42 0.42 0.84 
Wastafel  0.4 0.4 0.16 2 0.32 0.32 0.64 
Standar Toilet 1.6 0.9 1.44  1.44 
Total Area Toilet Pria 3.72 
Jamban  0.8 0.5 0.4 1 0.4 0.4 0.8 
Wastafel  0.4 0.4 0.16 2 0.32 0.32 0.64 
Standar Toilet 1.6 0.9 1.44  1.44 
Total Area Toilet Wanita 2.88 
Tandon Air 1.5 1 1.5 2 3 3 6 
Total Area Tandon Air 6 














Area (m2) P l 
Meja  1.5 0.7 1.05 4 4.2 4.2 8.4 
Kursi 0.5 0.5 0.25 15 3.75 3.75 7.5 
Total Ruang Pekerja 18.3 
Total Area Fasilitas Pendukung 24.3 
Dari tabel 4.12 diatas dapat diketahui kebutuhan luas fasilitas pendukung sebesar 24.3 
m2. Penentuan standar luas toilet berdasarkan Kementerian PUPR, selain itu juga diberi 
allowance untuk setiap fasilitas guna memudahkan pergerakan pekerja dalam pemakaian 
maupun saat perbaikan. Berdasarkan identifikasi kebutuhan luas yang sudah dilakukan 
perhitungan, jumlah total luas sebesar 232.97 m2. 
 
4.3.5 Luas Area Tersedia 
Area yang tersedia untuk pabrik baru berada didekat pabrik lama, kurang lebih 
berjarak 100 meter ke arah utara. Setelah dilakukan perhitungan untuk identifikasi 
kebutuhan luas diketahui luas yang dibutuhkan secara keseluruhan adalah sebesar 232.97 
m2. Sedangkan luas area tanah yang tersedia yaitu 1120 m2 dengan ukuran panjang 28 m 
dan lebar 40 m. Sehingga kebutuhan luas yang dibutuhkan dengan luas yang tersedia 
dinilai cukup untuk dilakukan pembangunan tata letak fasilitas pabrik baru. 
 
4.3.6 Space Relationship Diagram 
Space Relationship Diagram adalah perbaikan atau perubahan dari Activity 
Relationship Diagram dengan kombinasi antara permintaan luas dan ketersediaan luas 
lahan tanah yang telat dibuat sebelumnya. Space Relationship Diagram menggambarkan 
kebutuhan luas suatu aliran proses produksi dan fasilitas pendukung. Space Relationship 




Gambar 4.3 Space Relationship Diagram 
 
Dari gambar 4.3 Space Relationship Diagram diatas dapat diketahui luas area yang 
digunakan setiap stasiun kerja dan hubungan kedekatan antar stasiun lain yang disajikan 
dengan kode garis memiliki warna. Terdapat 3 hubungan kedekatan yang mutlak harus 
didekatkan ditandai dengan garis merah, 6 hubungan kedekatan yang sangat penting 
didekatkan ditandai dengan garis orange, 5 hubungan kedekatan yang penting didekatkan 
ditandai dengan garis hijau, 4 hubungan kedekatan yang cukup/biasa didekatkan ditandai 
dengan garis biru, 58 hubungan kedekatan yang tidak penting untuk didekatkan dengan 
tidak ditandai dengan garis, dan 2 hubungan kedekatan yang tidak boleh untuk didekatkan 
dengan ditandai dengan garis coklat.  
 
4.3.7 Modifying Consideration 
Tata letak yang dirancang dengan jelas perlu juga untuk memperhatikan Modifying 
Consideration. Pertimbangan ini berhubungan dengan langsung faktor proses, material 
handling, penyimpanan atau juga utilitas yang harus diperhitungkan pada penataan layout 
(Heragu, 2008). Berdasarkan uraian latar belakang permasalahan tata letak dari aspek 
aliran material terdapat pada aliran dari stasiun kerja penyortiran ke stasiun kerja 
pengemasan yang berjauhan. Dengan itu, dalam pemilihan layout baru dapat 






4.3.8 Practical Limitations 
Mesin atau fasilitas yang dipergunakan untuk proses produksi keripik di UD Jati Mas 
tidak dapat dipindahkan. Seperti stasiun kerja pencucian, tungku penggorengan dan tungku 
pembumbuan. Gudang bahan baku, pengupasan, pencucian, perajangan dan penggorengan 
singkong harus didekatkan. Penentuan kedekatan selain karena ARC yang dibuat, 
dipengaruhi oleh kualitas bahan baku singkong yang tidak bisa diproses dikemudian hari. 
Sehingga perlu didekatkan untuk menghemat energi tenaga kerja. Faktor-faktor tersebut 
menjadi pratical limitations dalam penentuan usulan layout untuk mendapatkan tata letak 
yang baik. 
 
4.3.9 Perancangan Alternatif Layout 
Pada penelitian ini algoritma Blocplan digunakan sebagai alat bantu untuk 
perancangan tata letak fasilitas. Perancangan dimulai dari penentuan jumlah departemen, 
kemudian menentukan luas yang dibutuhkan, setelahnya dengan memasukkan data dari 
Activity Relationship Chart sebagai nilai hubungan kedekatan. Perancangan tata letak 
fasilitas ini hanya dibutuhkan hasil layout di satu lantai saja atau single story layout. 
Setelahnya didapatkan alternatif tata letak fasilitas dengan jumlah maksimal 20 buah.  
Langkah selanjutnya disajikan nilai kriteria Adjacency Score, R-score, dan Rel-dist 
Score dari setiap alternatif layout. Tahapan pemilihan layout pertama berdasarkan nilai R-
Score mendekati nilai 1. R-Score menunjukkan nilai efisiensi dari layout yang dihasilkan. 
Jika terdapat layout dengan nilai R-Score sama, maka selanjutnya berdasarkan nilai 
Adjacency score yang mendekati 1. Adjacency score adalah nilai hubungan kedekatan dari 
fasilitas berdasarkan ARC yang telah ditentukan. Terakhir jika nilai Adjacency score ada 
yang sama, layout dipilih berdasarkan Rel-dist Score yang terendah. Rel-dist Score  adalah 
jumlah jarak perpindahan material antar dua fasilitas. Hasil nilai Adjancency Score, R-
Score, dan Rel-dist Score dari setiap alternatif layout disajikan pada Tabel 4.11. 
Tabel 4.11 
Nilai Alternatif Layout  
Layout  Adjacency Score R-Score Rel-dist Score 
1 0.84 0.72 250 
2 0.84 0.72 238 
3 0.92 0.81 85 
4 0.91 0.76 167 
5 0.77 0.64 327 
6 0.85 0.66 337 
7 0.78 0.81 97 
8 0.91 0.69 272 
9 0.89 0.78 148 
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Layout  Adjacency Score R-Score Rel-dist Score 
10 0.82 0.68 300 
11 0.92 0.60 407 
12 0.91 0.69 284 
13 0.89 0.72 210 
14 0.89 0.73 210 
15 0.84 0.59 450 
16 0.80 0.64 335 
17 0.81 0.64 327 
18 0.74 0.62 378 
19 0.92 0.68 305 
20 0.85 0.59 415 
Gambar 4.4 Nilai Alternatif Layout  
 
Dari Tabel 4.11 diatas, terdapat 20 alternatif layout yang didapat dengan 
menggunakan algoritma Blocplan. Selanjutnya dari ke20 alternatif layout dipilih perlu 
pertimbangan Adjacency Score yang hampir dekati angka 1 atau 1, R-Score yang 
mendekati angka 1, dan Rel-dist Score dengan nilai rendah.  Layout 3, layout 11, dan 
layout 19 memiliki nilai Adjacency Score paling tinggi yaitu sebesar 0.92. Layout 3 dan 
layout 7 memiliki R-Score paling tinggi atau mendekati 1 yaitu sebesar 0.81. Layout 3 
memiliki nilai Rel-dist Score paling rendah yaitu 85. Alternatif  layout dengan nilai terbaik 
adalah layout 3, layout 7, layout 11, dan layout 19 dapat dilihat pada Tabel 4.12. 
Tabel 4.12 
Alternatif Layout Terbaik 
Layout  Adjacency Score R-Score Rel-dist Score 
3 0.92 0.81 85 
7 0.78 0.81 97 
11 0.92 0.60 407 
19 0.92 0.68 305 
 
Berdasarkan nilai dari keempat alternatif layout, didapatkan nilai Adjacency Score 
yang memiliki nilai tinggi pada alternatif layout 3, layout 11, dan layout 19. Untuk nilai R-
Score yang mendekati 1 pada layout 3 dan layout 7, Rel-dist score rendah berada di kondisi 
layout 3. Berdasarkan tiga parameter, alternatif layout yang terpilih yaitu alternatif layout 






Gambar 4.4 Alternatif Layout 3 
 
 
Gambar 4.5 Alternatif Layout 7 
 
 
Gambar 4.6 Alternatif Layout 11 
 
 





4.4. Evaluasi Layout Hasil Perancangan 
Tahap selanjutnya setelah usulan alternatif tata letak yang sudah dirancang perlu 
dilakukan evaluasi terhadap hasil rancangan tata letak. Evaluasi rancangan perlu dilakukan 
untuk guna  mengetahui sejauh mana kondisi layout usulan sudah baik. Penghitungan jarak 
perpindahan material supaya bisa diketahui jaraknya penghitungan jarak rectilinear, karena 
titik tengah (centroid) dari tiap-tiap fasilitas tidak menjadi acuan proses material berpindah. 
 
4.4.1 Penggambaran Block Layout 
Tahap berikutnya dilakukan penggambaran block layout dari alternatif layout terpilih 
dan layout lama. Untuk melakukan penggambaran block layout dilakukan perhitungan 
centeroid untuk menentukan titik koordinat X dan Y. Block layout digambarkan dengan 
skala 1:100, gambar 1 cm pada penggambaran block layout mewakili 1 m pada kondisi 
asli.  
1. Block Layout Existing 
Langkah pertama yang dilakukan yaitu dengan mencari koordinat X0, X1, Y0, Y1, X, 
dan Y. Tabel 4.13 menyajikan koordinat X0, X1, Y0, Y1, X, dan Y dari fasilitas yang 
terdapat pada layout existing. 
Tabel 4.13 
Koordinat Layout Existing 
No Area  X0 X1 Y0 Y1 X Y 
1 Gudang Bahan Baku 6.5 9.5 10 20 8 15 
2 Pengupasan  11.5 16.5 25.5 37.4 14 31.45 
3 Pencucian  11.5 18.5 39.5 41 15 40.25 
4 Perajangan 8 11.5 42 48 9.75 45 
5 Penggorengan  4.8 8 40 48 6.4 44 
6 Penirisan  1 4.8 40 48 2.9 44 
7 Penyortiran  1 6 24 34 3.5 29 
8 Pembumbuan  6 9.5 24.5 37.7 7.75 31.1 
9 Pengemasan  1 6.5 10 16 3.75 13 
10 Gudang Produk Jadi  1 6.5 16 24 3.75 20 
11 Toilet 16 18.5 24 25.5 17.25 24.75 
12 Tandon Air  16 18.5 17 21 17.25 19 
13 Ruang Pekerja 16.5 18.5 31.9 37.4 17.5 34.65 
 
Dari Tabel 4.13 perlu dijelaskan bahwa didapatkan koordinat X0 dan X1 terlebih 
dahulu dihitung. Kemudian perhitungan untuk titik Y0 dan Y1, langkah berikutnya 
perhitungan dilakukan untuk titik koordinat X dan Y (centeroid) untuk digambarkan 
ke block layout. Berikut ini dijelaskan merupakan contoh cara perhitungan titik X dan 





Koordinat X, Y (centeroid) Penyortiran 




  = 1 +
6 − 1
2
=  3.5 




  = 24 +
34 − 24
2
=  29 
Berdasarkan hasil dari perhitungan koordinat (X,Y) untuk stasiun kerja penyortiran, 
didapatkan hasil koordinat (X,Y) untuk stasiun kerja penyortiran adalah (3,5;29). Hasil 
perhitungan centeroid dari semua fasilitas kemudian dimasukkan ke dalam block 
layout dapat dilihat pada gambar 4.8 dan dimensi layout existing pada Lampiran 1.  
 
Gambar 4.8 Block Layout Existing 
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2. Langkah kedua pengerjaan block layout  sama seperti sebelumnya yaitu dengan 
mencari koordinat X0, X1, Y0, Y1, X, dan Y. Tabel 4.14 menyajikan koordinat X0, X1, 
Y0, Y1, X, dan Y dari fasilitas yang terdapat pada layout usulan. 
Tabel 4.14 
Koordinat Layout Usulan 
No Area  X0 X1 Y0 Y1 X Y 
1 Gudang Bahan Baku 4.2 7.5 7.8 15 5.85 11.4 
2 Pengupasan  1 7.1 1 7.8 4.05 4.4 
3 Pencucian  7.1 9.4 1 7.8 8.25 4.4 
4 Perajangan 9.4 10.8 1 7.8 10.10 4.4 
5 Penggorengan  10.8 14.2 1 7.8 12.5 4.4 
6 Penirisan  12.9 14.2 7.8 15 13.55 11.4 
7 Penyortiran  10.3 12.9 7.8 15 11.6 11.4 
8 Pembumbuan  9.2 14.2 15 19.9 11.7 17.45 
9 Pengemasan  7.5 10.3 7.8 15 8.9 11.4 
10 Gudang Produk Jadi  2.4 9.2 15 19.9 5.8 17.45 
11 Toilet 1 2.4 15 19.9 1.7 17.45 
12 Tandon Air  1 1.9 7.8 15 1.45 11.4 
13 Ruang Pekerja 1.9 4.4 7.8 15 3.15 11.4 
Dari Tabel 4.14 perlu dijelaskan bahwa didapatkan koordinat X0 dan X1 terlebih 
dahulu dihitung. Kemudian perhitungan untuk titik Y0 dan Y1, langkah berikutnya 
perhitungan dilakukan untuk titik koordinat X dan Y (centeroid) untuk digambarkan 
ke block layout. Berikut ini dijelaskan merupakan contoh cara perhitungan titik X dan 
Y dari salah satu fasilitas. 
Koordinat X, Y (centeroid) Penyortiran 




  = 10.3 +
12.9 − 10.3
2
=  11.6 




  = 7.8 +
15 − 7.8
2
=  11.4 
Berdasarkan hasil dari perhitungan titik tengah koordinat (X,Y) untuk stasiun kerja 
penyortiran, didapatkan hasil koordinat (X,Y) untuk stasiun kerja penyortiran adalah 
(11.6;11.4). Hasil perhitungan centeroid dari semua fasilitas kemudian dimasukkan ke 














4.4.2 Penghitungan Jarak 
Hasil penggambaran block layout sudah dibuatkan, diketahui titik tengah koordinat 
(centroid) hasil dari tiap fasilitas untuk layout existing dan layout usulan. Langkah 
selanjutnya dilakukan perhitungan metode rectilinear. Berikut ini contoh penjelasan 
perhitungan rumus rectilinear. 
Contoh perhitungan jarak dari penyortiran ke pengemasan pada layout usulan. 
dij = |xi – xj| + |yi – yj| 
d79 = |x7 – x9| + |y7 – y9| 
 = |11.6 – 8.9| + |11.4 – 11.4| = 2.7 cm dalam skala 1 : 100, yang artinya jarak antar 
penyortiran dan stasiun kerja pengemasan adalah 2.7 x 100 = 270 cm atau 2.7 m. Tabel 
4.15 dan Tabel 4.16 disajikan data perhitungan jarak antar fasilitas untuk layout existing 
dan layout usulan. 
Tabel 4.15 
Perhitungan Jarak Layout Existing 
N
o 
dij xi-xj yi-yj Total 
1 Pengupasan – Pencucian  14 – 15 31.45 – 40.25 9.8 
2 Pencucian – Perajangan 15 – 9.75 40.25 – 45 10 
3 Perajangan – Penggorengan 9.75 – 6.4 45 – 44  4.25 
4 Penggorengan – Penirisan 6.4 – 2.9 44 – 44 3.5 
5 Penirisan – Penyortiran 2.9 – 3.5 44 – 29 15.6 
6 Penyortiran – Pembumbuan  3.5 – 7.75  29 – 31.1 6.35 
7 Penyortiran – Pengemasan   3.5 – 3.75 31.1 – 13 16.25 
8 Pembumbuan – Pengemasan 7.75 – 3.75 31.1 – 13 22.1 
9 Pengemasan – Gudang Produk Jadi 3.75 – 3.75 13 – 20 7 
10 Gudang Bahan Baku – Penggorengan 8 – 6.4 15 – 44 30.6 
11 Gudang Bahan Baku – Pembumbuan 8 – 7.75 15 – 31.1 16.35 
12 Gudang Bahan Baku – Pengemasan 8 – 3.75 15 – 13 6.25 
 Total  148.1 
 
Tabel 4.16 
Perhitungan Jarak Layout Usulan 
N
o 
dij xi-xj yi-yj Total 
1 Pengupasan – Pencucian  4.05 – 8.25 4.4 – 4.4 4.2 
2 Pencucian – Perajangan 8.25 – 10.1 4.4 – 4.4 1.85 
3 Perajangan – Penggorengan 10.1 – 12.5 4.4 – 4.4  2.4 
4 Penggorengan – Penirisan 12.5 – 13.55 4.4 – 11.4 8.05 
5 Penirisan – Penyortiran 13.55 – 11.6 11.4 – 11.4 1.95 
6 Penyortiran – Pembumbuan  11.6 – 11.7  11.4 – 17.45 6.15 
7 Penyortiran – Pengemasan   11.6 – 8.9 11.4 – 11.4 2.7 







dij xi-xj yi-yj Total 
9 Pengemasan – Gudang Produk Jadi 8.9 – 5.8 11.4 – 17.45 9.15 
10 Gudang Bahan Baku – Penggorengan 5.85 – 12.5 11.4 – 4.4 13.65 
11 Gudang Bahan Baku – Pembumbuan 5.85 – 11.7 11.4 – 17.45 11.9 
12 Gudang Bahan Baku – Pengemasan 5.85 – 8.9 11.4 – 11.4 3.05 
 Total  73.9 
Diatas perhitungan hasil dari jarak dengan rectilinear pada dari setiap fasilitas untuk 
layout existing sebesar 148.1 cm. Layout yang digambarkan memiliki skala 1 : 100, yang 
artinya jarak 1 cm pada gambar sama dengan 1 m pada jarak sebenarnya. Hasil 
perhitungan layout existing 148.1 x 100 = 14.810 cm sama dengan 148,1 m jarak 
sebenarnya. Sementara perhitungan untuk layout usulan sebesar 73,9 cm.  Layout yang 
digambarkan memiliki skala 1 : 100, yang artinya jarak 1 cm pada gambar sama dengan 1 
m pada jarak sebenarnya. Hasil perhitungan layout usulan 73,9 x 100 = 7.390 cm sama 
dengan 73,9 m jarak sebenarnya. Berdasarkan perhitungan jarak antara layout existing dan 
layout usulan, layout usulan dinilai lebih optimal dengan selisih 148,1 – 73,9 = 74,2 m. 
Perbandingan layout pada Lampiran 3. 
 
4.4.3 Penggambaran Layout Usulan  
Layout usulan yang sudah terpilih kemudian dibuat dengan pertimbangan aktivitas 
hubungan, kondisi luas area  yang tersedia, serta sebelumnya sudah diidentifikasi aliran 
material, usulan layout terpilih digambarkan sesuai hasil layout dari algoritma Blocplan. 
Layout digambarkan dengan software microsoft visio 2013 dengan skala 1:100. 





Gambar 4.10 Gambaran Layout Terpilih 
 
Keterangan 
1. Gudang Bahan Baku 7. Penyortiran   13. Ruang Pekerja 
2. Pengupasan  8. Pembumbuan 
3. Pencucian   9. Pengemasan  
4. Perajangan  10. Gudang Produk Jadi 
5. Penggorengan  11. Toilet  
6. Penirisan   12. Tandon Air  





Pada gambar 4.11 diatas perlu diketahui layout terpilih terdapat 13 area yang tata 
letaknya sudah diolah dengan metode SLP dan Blocplan. Garis warna merah menunjukkan 
aliran proses dan material. Garis biru menunjukkan terjadi proses untuk produk varian 
yaitu dengan dilakukan proses pemberian bumbu. Untuk layout usulan terpilih serta 
dimensi dapat dilihat pada Lampiran 2. 
 
4.5 Analisis dan Pembahasan 
Sub bab sebelumnya melakukan proses pengolahan data hasil dari pengumpulan, maka 
tahap berikut dilakukan analisis terhadap pengolahan data tersebut. Hasil perancangan 
usulan alternatif layout fasilitas pada UD Jati Mas dapat diketahui. 
 
4.5.1 Analisis Hasil Perancangan Tata Letak 
Latar belakang dari permasalahan yang terjadi, UD Jati Mas belum melakukan tata 
letak fasilitas yang baik. Dengan permasalahan tersebut, tujuan yang ingin dicapai adalah 
mendapatkan hasil layout usulan yang optimal. Perancangan tata letak fasilitas untuk 
menghasilkan layout yang optimal dengan menggunakan SLP dan Blocplan. Sebelum 
dilakukan rancangan, perlu  identifikasi hubungan kedekatan antar stasiun kerja guna untuk 
mendekatkan support system memiliki rasio hubungan tinggi kedekatan dan mengurangi 
jarak perpindahan. Identifikasi hubungan kedekatan ini digambarkan dengan ARC. 
Hasil pengolahan data didapatkan 78 hubungan kedekatan antara 13 fasilitas yang 
terdapat di UD Jati Mas. Secara keseluruhan hubungan kedekatan, didapatkan nilai 
hubungan A sebanyak 3 hubungan yang mutlak perlu didekatkan, nilai hubungan E 
sebanyak 6 hubungan yang sangat penting perlu didekatkan, simbol hubungan I terdapat 
5aktivitas hubungan yang penting perlu didekatkan, nilai hubungan O sebanyak 4 
hubungan yang cukup penting atau biasa perlu didekatkan, nilai hubungan U sebanyak 58 
hubungan kedekatannya tidak penting, dan nilai hubungan X ada 2 hubungan kedekatan 
yang tidak diperbolehkan untuk didekatkan. 
Hubungan kedekatan yang disajikan dalam bentuk ARC digambarkan dalam bentuk 
ARD. Kode garis merah memiliki arti mutlak untuk didekatkan dari nilai hubungan A dan 
dihubungkan dengan kode 4 garis merah. Kode garis orange memiliki arti sangat penting 
untuk didekatkan dari nilai hubungan E dan dihubungkan dengan kode 3 garis orange. 
Kode garis hijau memiliki arti penting untuk didekatkan dari nilai hubungan I dan 
dihubungkan dengan kode 2 garis hijau. Kode garis biru memiliki arti cukup untuk 
didekatkan dari nilai hubungan O dan dihubungkan dengan kode 1 garis biru. Nilai 
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hubungan U tidak memiliki kode garis dan kode warna. Kode garis coklat memiliki arti 
tidak boleh untuk didekatkan dari nilai hubungan X dan dihubungkan dengan kode 1 garis 
coklat. 
Langkah selanjutnya berkaitan dengan data kebutuhan luas area dan luas area yang 
tersedia. Luas area yang dibutuhkan didapatkan dari identifikasi luas mesin, luas peralatan, 
dan aisle di tiap departemen. Setelah dilakukan perhitungan untuk identifikasi kebutuhan 
luas diketahui luas yang dibutuhkan secara keseluruhan adalah sebesar 232.97 m2. 
Sedangkan luas area tanah yang tersedia yaitu 1120 m2 dengan ukuran panjang 28 m dan 
lebar 40 m. Pertimbangan modifikasi didapatkan dari kondisi pabrik lama UD Jati Mas. 
Dari segi aspek aliran material terdapat fasilitas yang berjauhan sehingga belum 
memperhatikan aliran material. Kondisi tersebut membuat perlu dilakukan perancangan 
tata letak fasilitas dengan harapan permasalahan yang terjadi tidak berulang.  
Perancangan alternatif layout dibuat dengan bantuan algoritma Blocplan. Langkah 
pertama dalam pengerjaan algoritma Blocplan dimulai dari penentuan jumlah departemen, 
nama departemen, dan luas departemen. Selanjutnya data dari Activity Relationship Chart 
menjadi input data untuk hubungan kedekatan. Perancangan alternatif tata letak 
menggunakan singlestory layout, setelahnya dibangkitkan alternatif layout dengan fungsi 
automatic search yang menghasilkan 20 alternatif layout beserta nilai Adjacency Score, R-
score, dan Rel-dist Score dari setiap alternatif layout. Terdapat 4 alternatif layout terbaik 
yang memenuhi tiga kriteria parameter. Alternatif layout terbaik dapat dilihat pada Tabel 
4.12.  
Tahap selanjutnya adalah analisis layout terpilih. Pemilihan layout berdasarkan nilai 
R-Score yang mendekati nilai 1. Berikutnya berdasarkan nilai Adjacency score yang 
mendekati 1 dan yang terakhir nilai Rel-dist Score yang terendah. Dari 20 alternatif layout 
yang didapatkan dari pengolahan terdapat 4 layout alternatif yang memiliki nilai 
memenuhi kriteria tiga parameter. Layout 3, layout 11, dan layout 19 memiliki nilai 
Adjacency Score paling tinggi yaitu sebesar 0.92. Layout 3 dan layout 7 memiliki R-Score 
paling tinggi atau mendekati 1 yaitu sebesar 0.81. Layout 3 memiliki nilai Rel-dist Score 
paling rendah yaitu 85.  Layout 3 dipilih karena memiliki nilai R-score 0.81, Adjacency 









4.5.2 Analisis Perbandingan Layout 
Perbandingan jarak dengan menghitung jarak perpindahan menggunakan rectilinear. 
Tahap pertama dengan penggambaran block layout dengan tujuan mengetahui titik 
koordinat satu persatu fasilitas yang ada. Koordinat dari masing masing fasilitas untuk 
layout existing serta layout usulan Tabel 4.13 dan Tabel 4.14. Perhitungan jarak dengan 
rectilinear pada dari setiap fasilitas untuk layout existing sebesar 148.1 cm. Layout yang 
digambarkan memiliki skala 1 : 100, yang artinya jarak 1 cm pada gambar sama dengan 1 
m pada jarak sebenarnya. Hasil perhitungan 148.1 x 100 = 14.810 cm sama dengan 148,1 
m jarak sebenarnya. Sementara perhitungan untuk layout usulan sebesar 73,9 cm.  Hasil 
perhitungan 73,9 x 100 = 7.390 cm sama dengan 73,9 m jarak sebenarnya. Berdasarkan 
perhitungan jarak antara layout existing dan layout usulan, layout usulan dinilai lebih 








































Bab ini akan menguraikan dari kesimpulan dan saran penelitian yang sebelumnya 
sudah dilakukan. Kesimpulan merupakan jawaban tujuan penelitian dari permasalahan 




Kesimpulan hasil dari pengerjaan penelitian di UD Jati Mas untuk perancangan tata 
letak fasilitas dengan menggunakan metode SLP dan Blocplan adalah sebagai berikut. 
1. Hasil dari pengolahan SLP dan Blocplan terdapat 20 alternatif layout dan disajikan 
nilai kriteria AdjacencyScore, R-score, dan Rel distScore dari setiap alternatif. Dari 20 
alternatif layout yang didapatkan dari pengolahan, terdapat 4 layout alternatif yang 
memiliki nilai terbaik. Layout 3 dipilih karena memiliki nilai yang sesuai dengan tiga 
parameter R-score  0.81, Adjacency  Score 0.92 dan Rel-dist  Score 85. 
2. Perhitungan jarak layout existing menghasilkan jarak perpindahan sebesar 148,1 m, 
sedangkan perhitungan jarak layout usulan menghasilkan jarak perpindahan sebesar 
73,9 m. Dari hasil tersebut, usulan tata letak fasilitas yang dipilih dinilai cukup efisien 
ditinjau dari segi pengalokasian kebutuhan luas setiap fasilitas untuk memudahkan 
akses material handling antar fasilitas. 
 
5.2 Saran 
Saran yang bisa diperoleh dari hasil proses  penelitian ini terkait tata letak fasilitas dan 
dapat digunakan untuk penelitian berikutnya sebagai berikut. 
1. Diharapkan pihak UD Jati Mas dapat mempertimbangkan alternatif layout 
perancangan tata letak fasilitas untuk pembangunan pabrik baru yang digunakan untuk 
produksi keripik singkong. 
2. Luas lahan yang tersedia belum sepenuhnya terpakai, terdapat area kosong yang dapat 
dimanfaatkan oleh pihak UD Jati Mas. Perbandingan lahan yang tersedia dengan 
usulan layout terpilih dapat dilihat pada Lampiran 4. 
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3. Untuk penelitian selanjutnya dapat mengulas pembangunan pabrik baru dengan 
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Lampiran 1 Layout Existing dan Dimensi 
No Keterangan 












11 Toilet  
12 Tandon Air 
13 Ruang Pekerja 
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1 Gudang Bahan 










11 Toilet  
12 Tandon Air 
13 Ruang Pekerja 































11 Toilet  
12 Tandon Air 
13 Ruang Pekerja 
No Keterangan 












11 Toilet  
12 Tandon Air 
13 Ruang Pekerja 
No Keterangan 



















11 Toilet  
12 Tandon Air 
13 Ruang Pekerja 
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